Traité des arts céramiques, ou des poteries, considérées dans leur histoire, leur pratique et leur théorie
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SUITE DE LA CLASSE PREMIÈRE
TBOifUMS ORoai. ^ VOmUSS XÎEVSAXS VSAirilttSft.
POTIUK COmiOlfS, OBOSSB POnUE.
Pâte homogène, tendre, à cassure terreuse, à texture poreuse; opaque , colorée, recouverte d*un vernis épais, transparent et coloré, plombe ux.
La pâte est composée d'argile figuline, de marne argileuse et de sable. A Paris et aux environs, l'argile vient des villages de Gentilly , d'Arcueil ^ de Yaugirard , d'issy . La marne qui y introduit la chaux est prise à la butte Ghaumont, et toujours au-dessus de la masse de gypse , et le sable siliceux , mélangé naturellement d'un peu de marne ferrugineuse , vient des hauteurs situées au sud et au nord de Paris.
Elle renferme toujours du calcaire , ou bien on en ajoute.
Elle est souvent fusible , même à moyenne température.
La glaçure est généralement plombeuse ou au moins plombifère.
La fabrication est grossière, rapide-, elle se fait sur le tour, mais ordinairement à l'estèque, sans modèles, ni moules, ni toumassage.
La cuisson est souvent double, et quelquefois, mais rarement simple ; à température faible depuis le rouge brun jusqu'au roufce blanchâtre.
JI
Le four en demi-cylindre couché, est très-haut, souvent divisé dans la hauteur en deux laboratoires. Il n'y a pas d'encastage , les pièces s'enfournent en charge ou en échappade , malgré le vernis qui, en se fondant, les colle les unes sur les autres 5 mais renfoumeur a soin de ne les laisser se toucher que par le moins possible de points.
Les principaux avantages de cette Poterie sont d'aller assez bien au feu du foyer domestique sans se briser , et d'être à un prix des plus modiques. •-«.
Dans la plupart des fabriques de ces Poteries, la douzaine d'assiettes ne passe pas i fr. 60 cent. , et quelquefois elle n'est que de I fr. 20 cent.
Ces Poteries , comme les précédentes à texture poreuse et lâche , n'ont aucune ténacité ^ elles se laissent aisément pénétrer par les corps gras et s'empuantissent en peu de temps; leur vernis épais s'oppose pendant quelque temps à cette pénétration, jusqu'à ce qu'il soit gercé de toutes parts.
Ce vernis est d'ailleurs souvent fort tendre , assez altérable , et a pu, dans certains cas, devenir nuisible à la santé.
On a cherché à perfectionner cette Poterie en lui donnant une textûfe plus serrée et un vernis purement terreux et cependant aussi fusible que le vernis plombifère. C'est à Fourmy qu'on doit les recherches et les tentatives d'exécution de cette sorte de Poterie •, mais il paraît qu'on n'a pas encore pu réussir à introduire ce genre de perfectionnement dans la fabrication usuelle, économique et à aussi bas prix que la Poterie à vernis plombeux ; car la Poterie à vernis terreux de Fourmy avait une pâte presqu' aussi dense et aussi dure que celle des grès-, elle devait exiger pour être cuite une température plus élevée que celle qui est nécessaire aux Poteries vernissées communes. Lors même qu'on atteindrait ce double résultat, la salubrité et l'économie, le peuple , grand consommateur de Poterie à vernis brillant , préférera longtemps, même à prix égal, cette dernière qualité à la première(*)-, car malheureusement il n'est pas convaincu du danger
(*) Voyez ce que j*ai dit (yoI. I, p. 880) sur le goût de l'oniementatloo, les hommes les moins civilisés.
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de la PotorieplombiAre. Or^ si la Poterie à vemis terreui ti'oft'e pas ces couleurs brillantes, ce vernis luisant qui frappe les yeux et attire le choix des personnes 4ont les sens ne tont en général émus , même dans les plus petites choses , que par des qualités et des propriétés tranchées , elle aura toujours moins d'écoulement qaeles Poteries insalubres, mais plus brillantes.
Cette classe renferme principalement des vases ou plutdt des ustensiles de ménage les plus grossi^, en épaisseur él façon, et qui, couverts d'un vernis épais, paraissent encore plus lourds.
Ils sont fiEd>riquës par les paysans de toutes les contrées européennes : nous aurons à choisir nos exemples dans deux catégories différentes.
1^ Parmi les Poteries de fabrication moderne des peuples européens ou des peuples des autres parties du monde qui en ont adopté les arts.
a* Dans les produits de la fabrication encore plus imparfaite des peuples de l'Asie , de TAfrique et des deux Amériques qui n'ont pas encore adopté les préceptes industriels des Européens.
Les tésoltatâ e&séntlêls, lés pfopriétéis caractéristiques de ceâ deux sortes de fabrication sont les mêmes, mais les procédés scmt assez différents.
SEcnoi^ lr«. ^ Poterieê owimuneê modemêê^ l'Ai mkàvÉB ÈMOHKMi.
Noué pmiôns pour types ou modèles la fabrication de Paris et des environs j qttt a potlr produits des terrines, poêlons, marmites, etc., vernissés en jaune, en brun ou en vert.
La pâte est composée d'argile plastique brune eifraite au sud de Paris, près des villages de Gentilly, d'ArCueil, deVaugirard, de Vanvres, d'Issy, etc.
De sable siliceux mélangé natur^emenl d'un peu de marne ferrugiMUse des hauteurs du sud et du nord de Pans.
Ces matières sont mêlées dans les proportions suivantes :
Argile 80
S^bledeBdleTiUeO) 20
Ce sable impur est ici la matière dégraissante.
On ne lave pas ordinairement l'argile : on se contente de l'éplucher pour enlever les pyrites (fer à mine des ouvriers) qu'elle peut contenir.
On ne broie pas le sable.
On mêle ces matières par le marchage ; on y ajoute des tournassures ou plutôt des rognures de la pftte déjà maniées, et la* pâte est fabriquée.
La seule façon qu'on donne aux pièces rondes est T é b a u chage. Cependant on tournasse quelquefois l'intérieur de certaines pièces.
On distingue deux sortes de tours :
1® Celui auquel on donne ce nom, et que j'ai décrit et figuré (PL viii,/^. 3), si ce n'est qu'il est fait beaucoup plus grossièrement. Le Potier ne l'emploie que pour les petites pièces.
a* Celui qu'on nomme r o u e , et qui est destiné aux grandes pièces. U diffère du précédent par d'assez nombreuses circonstances, la roue n'est pas pleine. Elle a environ i4 décimètres de diamètre , et est composée de jantes , comme une roue de voiture, réunies à l'axe par quatre rayons en fer. L'ouvrier ne la fait pas tourner avec son pied. Au contraire, assis sur une planche inclinée vers la roue, et qu'on nomme siège, il a les jambes écartées et les pieds arc-boutés sur deux traverses nommées p a y e n s inclinées vers le siège et garnies de saillies pour retenir ses pieds. Il prend un bâton qu'on appelle tournoi r, et , poussant les rais de la roue avec l'extrémité pointue de ce
'0 Ce sable employé est composé à peu près comm^ 11 suit :
Silice 000
-Alumine 20
Chaux 5
Oxyde de Ter hydraté • 15
PARIS
bâton, il lui imprime assez de mouvement pour qu'il puisse ébaucher la balle de pâte qu'il a placée sur la gi relie de la roue (*).
Les pièces.ovales se façonnent à la main.
Les garnitures, telles qu'anses de pots, manches de poêlons, oreilles de marmites, se font aussi à la main sans aucun modèle ni moule, et s'ajustent immédiatement sur la pièce.
Cependant quelques pièces rectangulaires ont des formes très-composées telles sont les chaufferettes-, elles se font dans des moules de plâtre qui donnent seulement Texténeur de la pièce.
Les pièces faites étant bien séchées , sont portées au four pour être biscuitées, c'est-à-dire cuites d'abord sans vernis.
Le four est assez semblable à celui dans lequel on cuit la faïence (PI. XXXI v,y%. 1 , A et B); mais il a deux laboratoires séparés par une voûte percée de carreaux. Le but de cette séparation est de soulager les pièces inférieures du poids des pièces supérieures , l'enfoumement se faisant entièrement en charge , c'est-à-dire sans aucun support entre les pièces.
B n'y a point d'encastage : les pièces crues se placent les unes sur les autres dans le second étage ou second laboratoire.
Le feu qu'elles y reçoivent leur a donné entièrement la cuisson nécessaire. Le second feu qu'elles vont recevoir n'a plus pour objet que de fondre le vernis.
La cuisson est donc en général double. Mais il y a des fabrications particulières où elle est simple, ainsi qu'on le verra en parlant des Poteries grossières d'Épemay .
Le vernis ordinaire de cette sorte de Poterie , à Paris et aux environs, est essentiellement plombifère et composé, suivant sa couleur, à peu près dans les proportions suivantes :
Le jaune.
Hiuiuiii ou lilbarge 70
Argile plastiqua de Vanvrcs 16
Sable siliceux de BcIIeTilIe Ift
(»> Un tour à peu près semblable , mais plus fort et perfectionné , étant employé par les Potiers de grès cérame , J'en donnerai la description et la dimension au citapltr* de ces grèt. On peut en voir d*annoe ta figure PI* u, /l^. 2.
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/> brun.
Minium ea
Argile plastique de VauTres 19
Sable de BdleTille 15
SlaDganèsedeRomaqàche, prèsHâoon 6
Nota. 81 c'était du manganèse d'Allemagne , il en faudrait un peu moins.
Le vert.
MIolum ,,•,,•,••,,..«,....,,.,...,.. 6$
Argile plastique de Vanvres 10
Sable de BeUeyIlle 16
Protoiyde ou batUture de eqlYPa r«ugo 0) , qua !«• Potiers nom*
ment improprement ca/amino ,,,.,, 3
Gea matières , mêlées ensemble , sont broyées sous des meules en grès mues à brus à l'aide d'un manohe vertical attaché sur un point de la oiroonférenoe de ces meules. Les matières délayées dans Teau sont versées par l'œil de la meule.
Le vernis se met, à Paris , par immersion , ou par arrosament lorsqu'on ne veut vernisser qu'une partie ou qu'une face de la pièce.
On procède à Penfbumement. Le four dont je viens d'indiquer l'espèce et la structure particulière a environ 5 mètres de hauteur totale à partir du sol du premier laboratoire jusqu'à la voûte du second, sur & mètres 3 décim. de côté. Le foyer, qui est latéral et inférieur, a i mètre 2 décim. de hauteur; le laboratoire inférieur si mètres 3 décim., et le laboratoire supérieur a mètres.
Il est terminé par une pyramide quadrangulaire qu'on nomme trémie et un tuyau de cheminée, qu'on peut fermera volonté , au moyen d'une plaque de fonte qui glisse dans une coulissa.
On concentre ainsi la chaleur; on la force à se répandre dans les ateliers qui entourent le four, et où travaillent les tourneurs; il les chauffé et contribue à la dessiccation plus prompte des ouvrages.
Les pièces vernissées sont placées dans le laboratoire inférieur du four; il n'y a pas plus d'encastage pour elles que pour le biscuit; elles portent toutes les unes sur les autres. On a égard à
n Quand ee sont des batttturea do cuivre jaunt , Il «1 faut d^vaatafSi
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deux choses : i"* à placer dans le bas les plus pesantes et les plus solides, et à former des lignes et des niveaux à peu près régu* liers; a® à ne faire poser les pièces vernissées que sur le plus petit nombre de points possible et sur les parties qui offrent le moins de surface. Néanmoins elles se collent sur ces points , au mojen du vernis ; il en résulte des parties peu étendues qu'on appelle touches, et dont le vernis a été enlevé par son adhérence avec la pièce qui la touchait.
H y a deux époques de cuisson.
D'abord le petit feu , que l'on nomme trempe, se fait à Paris avec des rondins de bois de chêne pelard, c'est-à-dire sans écorce. On jette ces grosses bûches dans le foyer, qui est latéral et inférieur. Il dure environ douze heures.
Ensuite le grand feu, qui va toufours en croissant rapidement et qui se fait avec du bois court , fendu en bûchettes assez minces; on le jette de même dans le foyer, en le croisant; mais lorsqu'il est bien enflammé , on relève ce tas de bois avec une sorte de fourche , et on l'applique contre la voûte du foyer. Il se dégage une grande masse de flammes et de ftimée , et une partie sort par une ouverture ou visière pratiquée à la partie supérieure de la porte du laboratoire inférieur. ^
Telles sont les principales opérations de la fabrication de la Poterie vernissée à Paris , on voit combien elles sont imparfaite.
Elles présentent , dans d'autres lieux , quelques différences que je vais indiquer.
A Epemay, dans le département de la Marne, cette Poterie est faite avec une argile plastique assez blanche, et la pâte participe en efiet de cette couleur. Ces pièces, qui sèchent néanmoins promptement, acquièrent une assez grande solidité pour qu'on puisse les vernisser crues. On leur donne d'abord un engobe terreux destiné à recevoir le vernis et à le fixer. Le vernis, qui est du minium , se pose par aspersion , pratique extrêmement dangereuse pour la santé des ouvriers. Il cuit blanc et n'est pas jaune, comme sur les Poteries de Paris; ce qui tient probablement à ce que Targile, base de la pâte, est bien moins ferrugineuse. Pour rehausser cette couleur pâle et incertaine , les Potiers aspergent, sur le minium , de l'oxyde de manganèse ,
8 potehies tendues, vernissées,
qui produit des taches de vernis d'un violet sale. On porte alors les pièces au four. On voit que la cuisson est simple , la pâte et le vernis cuisant à la même température.
Ces Poteries sont d'une fabrication un peu moins grossière que celles de Paris et vont assez bien au feu.
On a plutôt proposé que fait des améliorations assez nombreuses dans la composition de la pâte et surtout du vernis des Poteries vernissées. Outre la glaçure sans plomb essayée plutôt que fabriquée d^abord par Chaptal , ensuite par Fourmy , beaucoup d'autres ont été annoncées à diverses époques.
Fourmy n'a pas publié la composition de sa glaçure. Nous savons qu'elle avait pour base des matières pulvérulentes et fusi- . blés d'origine volcanique. Le Musée céramique de Sèvres en possède une pièce. Cette glaçure est brune et peu brillante , et la pâte a presque la dureté du grès.
M. Feilner, fabricant de poêles en terre cuite, à Berlin, a proposé une glaçure composée
N* i. De carbonate de soude •.,:•• 35
Sable fin 65
Le tout fondu au four de Poteries. Ce verre a une couleur verdàtre et peut être placé sur la Poterie simplement séchée sans qu'il soit nécessaire de la dégourdir. On pourra préparer cette glaçure dans des verreries avec des débris de verre auxquels on ajouterait soit de la soude , soit du sulfate anhydre d soude avec du charbon.
On a encore proposé pour des pâtes de Poteries communes qui , en raison des localités et de la nature des argiles et marnes qui entreraient dans la composition , auraient des propriétés un peu différentes , les glaçures suivantes :
N* 3. Carbonate de soude anhydre 8
Sable an 8
Elle est moins susceptible de tressallier.
N* 8. Argiielavéc A
Floate de cb^ix (spalb fluor) ; S
Ce mélange, fritte en verre spongieux d*une couleur bnin foDCé« doone une llHore jaune pile.
LIEUX DIVERS
!!• a. AiuUeUvec il
Scorie de forge 1
Celui-d donne une fritte rouge noirâtre et une glaçure noirâtre très-solide.
M. Niesemann , fabricant de Poterie à Leipsick, propose une glaçure composée
W 5. NItrc 4
Potasse. A
Sèlmarin. . • . • 8
Verre (U ne dit pas lequel) S
FrUterletont.
M. Fuchs :
N* 6. Verre 24
Silex en poudre S4
SelmariD 1
Argile plasUque blanche. • 2
Borax 6
Fondus ensemble , réduits en poudre et mis sur les pièces en dégourdi.
Ou bien
«• 7. Verre • 2
Sttex en poudre 2
Nicre • 2
Potasse 2
Argile plastique 1
Sèlmarin 1
Foodus ensemble et mis sur les pièces simplement sécliées (<}.
M. Meigh, fabricant de Poterie à Shelton, en Staflfordshîre, a reçu de la Société des Arts de Londres une médaille d'or pour la glaçure suivante :
R* 8. Granité de CornoualUe (c'est , comme on Ta déjà dit , une peg-
matite dont le felspath passe à i*état de kaolin) (*) S4
Verre^rristal ou plombifère 3S
Manganèse 33
Le tout finement trituré et mêlé à l'eau en consistance de crème, est placé sur la pièce préparée pour le recevoir comme II suit :
Cest une Poterie à pâte rouge. Quand elle est bien sècbe, on
(1) Les prescriptions n* 1 à 7 sont Urées de la chimie technologique de Schubarth, 183S,t. l,p. 466.
(^ La phoDoUthe , roche felspathique d'origine Tolcanique, peut remplacer eette pegmatlte.
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la plonge, sans avoir été dégourdie, dans une eau qui tient en dissolution de la marne rouge. II se forme sur la surface un engobe qui prépare la pièce à prendre plus également et plus facilement, quand elle a été séchée de nouveau, la couverte précédente. Elle est alors prête à passer au four, et se trouve après la cuisson couverte d'une glaçure d'un beau noir, très-solide, et qui, ne contéhant que la petite quantité de plomb que renferme le cristal , ne peut avoir aucune action nuisible.
Mais cette glaçure , pour présenter ces conditions , doit être appliquée sur une pâte appropriée pour laquelle M. Meigh donne la composition qui suit :
Marne commune 68
Marne rouge 10
Terre à brique IQ
On voit, comme je Tai dit plusieurs fois, que ces glaçures sont applicables probablement avec succès aux localités pour lesquelles elles ont été faites, mais qu'elles ne peuvent servir ailleurs que comme indication \ car qu'estr<ïe que c'est pour nous , par exemple, que le granité de Cornouailles , que la marne commune, que la marne rouge, la terre à briques de Shelton? Ainsi cette glaçure, essayée sur les Poteries ordinaires de Prusse , s'est trouvée beaucoup trop fusible,
M. Leibt , dit M. Schubarth , a recommandé le verre dissolu* ble par excès d'alcali, qu'on nomme wasserglass,enle faisant par un mélange de parties égales de soude et de potasse ^ on y ajoute du carbonate de chaux, c'est-à-dire de la craie ou tout autre calcaire sensiblement pur. Il se forme par la cuisson un silicate de chaux. On ne dit pas que cette singulière glaçure ait été mise en pratique.
Quoique je me sois fait une loi de ne pas publier toutes les recettes proposées qui n'ont pas eu d'application industrielle , j'ai cru pouvoir indiquer la précédente comme assez remarquable , et donnerles autres recettes employées en essai dans lesdifiérentspays, afin que les Potiers éclairés qui voudraient perfectionner leur art puissent choisir, en les modifiant suivant les drconstancea naturelles et économiques dans lesquelles ils se trouvent, c'est-à-dire
Les engobes, ce moyen facile de donner aux Poteries une couleur déterminée , souvent vive et égale , et d'y faire adhérer les glaçures , sont souvent employés 5 les pièces sont généralement minces, quand leur dimension le permet , et si la pâte et le vernis étaient plus durs, celui-ci moins plombeux, ces Poteries vernissées appartiendraient à la classe des faïences fines.
Telles sont :
Les Poteries de Sonderiand , comté de Dnrtaam.
liCs grands vases à fleurs campaniformes , de 5 décim. de hauteur sur 4 de diamètre, à larges côtes , etc., à pâte assez fine, à vernis brillant et solide , d'un vert jaunâtre, imitant le céladon, de la fabrique de M. J. Rose, à Coai Brook-BiOe, en Bhropthlra.
Dans le pays de Oaiios , et près de Londres, les plats à rôtis, nommés Welch-trays, allant très-bien au feu (*).
Etpaff ne. — Un des emplois les plus singuliers des Poteries , est celui qui consiste à les faire entrer dans les constructions , surtout dans celle des voûtes ; on a déjà parlé au § 6 du a* sousordre de Tordre des terrescuites,t.r',p. 3^8, des espèces de cylindres appelés manchons , faits exprès pour cet usage. On verra des vases de grès façonnés exprès pour entrer dans la construction des fours à grès. On retrouve la même application de l'art céramique en Espagne , mais ici ce sont des Poteries vernissées; il n'est cependant pas présumable qu'elles aient été faites et vernissées exprès pour un tel usage.
Le Musée céramique de Sèvres possède deux sortes de vases en Poterie vernissée de 6 à 3 décim. de haut sur 4 & ^ ^^ diamètre , que M. Taylor, qui en est le donateur, a vu retirer du couvent San Francisco , de Barcelone , lors de sa démolition en i836.
Prusse rhénane. — On fait aux environs de Coblentz de$ Poteries vernissées d'un façonnage et d'un mode de décoration assez remarquable. Les fonds bruns sont beaux et glacés, et ornés de fleurs et oiseaux de fantaisie faits en relief et colorés dans la
0) AU. da H. eér., PI. xzxi, fig. 14.
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pâte, comme ce qu'on appelle le pasiillage. 11 en résulte que certaines couleurs sont généralement plus glacées que les autres, telles que le brun et le jaune d'ocre , tandis que le jaune de paille et le vert le sont moins , et que la glaçure ne remplissant pas les cavités, ne noie pas les détails. C'est un procédé de décoration que je n'ai encore vu mettre en usage que dans cette drconstance.
La Bavl èr e est assez richement pourvue de fabriques de Poteries vernissées d'une apparence bien plus séduisante que celle des pays méridionaux en général. C'est ce que la comparaison , qu'on peut faire dans le Musée céramique de Sèvres, constatera aisément et clairement. Ainsi toutes les pièces fabriquées , tant récemment que dans les derniers siècles , dans les environs de Ratisbonne , de Landshut , et surtout de Nuremberg , présentent , soit dans leur dimension , soit dans l'éclat de leur vernis , un caractère de perfection qui montre, que sauf l'émail de la faïence stanni- (ère ei la densité des pâtes qu'on appelle terre de pipe, la cbimiej si généralement et depuis longtemps cultivée dans ces contrées jusque dans les plus petites villes, avait fourni aux Potiers des engobes, des couleurs vitrifiables et des vernis plonibeux non moins variés, non moins brillants, que les émaux des Arabes et des Italiens.
Le beau vernis vert, l'agencement des formes quelquefois trèscompliquées, la légèreté et le bon façonnage des pièces, sont des caractères distinctifs de cette Poterie-, les figures de la PI. xxxvii de ce traité donneront une idée de ce caractère. On verra sur le pot vert ^Jig. 1 1 , que le bas-relief d'ornement est sorti du moule en plaques minces qui ont été collées sur la panse de ce pot , mais qui , s'étant un peu dérangées dans cette opération , ont fait manquer la continuité et l'accord qui devaient régner entre les deux parties. J'ai vu dans le château de Nuremberg une assez remarquable collection de ces grands poêles qu'on ne trouve guère que dans ces contrées^ ils chauffaient les vastes appartements du palais et les ornaient en même temps \ tous très-grands , ib sont composés de plaques ayant quelquefois 66 centim. sur 70 centim. , et enrichis d'ornements , de figures en bas-relief d'un
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assee beau caractère et qui semblent indiquer la patrie d'Holbein. La couleur dominante de ces plaques est un vert de cuivre assez foncé, mais très-beau; il y en a aussi quelques-unes de vernis* sées en brun et jaune, en couleurs assez bariolées. J'ai acquis, pour le Musée céramique de Sèvres, quatre des plus grandes, elles ont 80 centim. sur 55; leur vernis est vert, Tune d'elles porte la date de 1657, Tautre le monogramme 7Ï . j celle-cî représente Alexandre le Grand. Le Musée possède en outre deux petits plats sans date , mais probablement de la môme époque que les précédents; ils portent des figures en blanc entourées de vernis de diverses couleurs et très-brîUants , dont Tune (Traité, PI. xxxyij Jig. 8) a la chevelure dorée, genre d'ornementation fort rare dans cette sorte de Poterie.
On voit, dans la salle des antiques et du moyen âge de la bibliothèque royale, un grand plat de cette même Poterie ayant 43 centim. de diamètre, enterre cuite, à pâte assez fine, assez dure , assez blanche même , ayant par conséquent plusieurs des qualités de la pâte de faïence fine, et enduit intérieurement d'un vernis vert de cuivre, à la manière des Poteries de Nuremberg; il est couvert d'ornements en relief de toute sorte, notam* ment des armoiries de France et de Bretagne, du temps de Charles VIII , avec les instruments de la passion ; mais ce qui nous intéresse particulièrement c'est qu'il porte une date , celle de i4ii.(r.PLLvil,/l^. i3.)
flnltfte. — Les pièces désignées au catalogue du Musée sous les n** 59 et 60, viennent des fabriques de Heimberg près de Thun, canton de Berne; les deux premières ont été achetées par moi en i836 dans la fabrique de H. Thurniger ; elles ont cette colo* ration dure et tranchée qui caractérise en général les omemems suisses.
Dans ce petit district de Heimberg, depuis Thun même jus* qu'à environ i kilom. au delà, sur la route de Berne, il y a glus de 5o Potiers.
La pâte de cette Poterie est composée de deux argiles qui viennent des environs : l'une rougefttre vient de Merllngen , l'attire de
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StdBsbourg dam le Heimberg; avant d'être cuit ce tnëlange est gris de fumée; on donne aux pièces diverses couleurs par des engobes argileux mêlés naturellement ou artificiellement , de divers oxydes métalliques, le rouge par l'argile ocreuse, le brun par le manganèse , et le blanc par une argile blanche exempte de fer.
Les engobes sont comme à Tordinaire mis sur le cru bien sec ; sur ces enduits argileux on place des ornements grossiers mais très-variés, avec des bouillies d'argile colorées par des oxydes très-tingents : l'antimoine , le cuivre , le cobalt et encore le man«* ganèse.
Ces couleurs sont dans de petites écuelles ou casseroles res« semblant à des lampes dont le bec est muni d'un tuyau de plume
^,*tfsss3=s=ï «sato«.sBss. ^"^* ^^^ » ^"® femme fait , avec la csiiijgl^^^i^^;;^'^^^^^» couleui qui sort par ce tuyau , ^¥^S^^^I^bS^^ ^es points, les linéaments, et
te 56. autres figures dont elle veut or-
ner le vase ',\a variété d'ornements que ces Potiers savent donner A leurs pièces, avec ces simples moyens , est considérable ('). Le vernis est simplement du minium qui est mis, par saupoudration, sur le cru bien sec.
La pâte, l'engobe, les ornements et le vernis sont cuits ensemble, en un seul feu, dans des fours en cylindre couché et A foyer inférieur. On cuit au bois de sapin.
France. — »ép«»teinent éé VAlUer. — A Saligny, à Chevagnes surtout, et dans d'autres lieux de rarrondissement de Moulins, le vernis est brun marron jaspe, et doit souvent cette couleur assez chaude à l'introduction des scories de forges si abondantes dans ce département.
Les Poteries du département de TAude sont nombreuses; celles de Oatteinafidary Se font remarquer par l'emploi fréquent des engobes blancs , comme pour doubler la couleur de chaque pièce, et donner au vernis une étante plus égale.
P) Voyez les figures 12 et 18 de la PI. xxxi , de l'Atlas du Musée céramique, qui en donnent une faible Idée.
Un des plus ingénieux emplois des engobes partiels est leur association avec les couleurs vitrifiables , épaisses et fusibles qui peuvent les recouvrir ou les déranger avec une régularité remarquable. J'en donne un exemple dans une écuelle ou petite terrine faite à Bord, près Ravel, département dupuy-da-Dôme, (PL Lvu^fig. 9, A B). Sa pâte est d'un jaupe rosâtre sale^ la pièce est très-mal façonnée. On l'a d'abord revêtue intérieurement d'un engobejauned' ocre pâle, puis d'un autre brun rouge, assez beau. On a tracé sur ce dernier , avec une argile blanche, des lignes parallèles entre elles et au bord de la jatte , puis le Potier a placé sur les premières lignes, de distance en distance, mais très-inégalement, une goutte épaisse de couleur très-fondante alternativement brune et verte. Il a couvert le tout d'un vernis de plomb très-transparent. Au feu les gouttes de couleur brune et verte ont fondu , ont coulé des bords vers le fond de l'écuelle en larmes assez régulières , poussant devant elles la partie de chaque bandelette blanche qu'elles rencontraient en coulant, sans passer dessus aucune d'elles, mais les réduisant à la ténuité d'un fil très-mince , sans jamais les mêler , en sorte qu'on compte adroite et à gauche à l'extrémité de ces larmes, autant de lignes blanches fines et serrées qu'il y a de bandelettes.
La propriété de viscosité des matières vitreuses qui les empêche de se mélanger dans la fusion , se montre ici se continuant dans les deux matières terreuses brun rouge et blanches qui constituent les engobes. C'est au reste une application par fusion du principe de marbrerie du papier, etc.
On attribue aux fabriques de ciermont (puy-de-Mmo) des Poteries à vernis très-brillant, couleur brun jaunâtre nuancé comme l'écaillé de tortue. Ce vernis, très-beau, n'est pas moderne. On le rapporte à l'année 1720. On ne le fait plus maintenant. Le Musée céramique de Sèvres possède un porte-huilier de cette teinte. Il est à galerie composée de losanges à jours.
Les arkoses (roche composée de grains de quarz et de grains de felspath décomposé) laissent par leur désagrégation un kaolin impur et micacé qui entre comme argile dans la composition des Poteries vernissées de Sauxillange , où je l'ai vu employer. Il donne à ces Poteries beaucoup de légèreté avec beaucoup de solidité .
FRANGE
Près MtaMf , département du Gard ^ il y a une fcbrique , celle de M. Boisset , à Ànduze, qui fait des pièces d'une trè&frande dimension ; elles^sont ornées d'un vernis blanc, jaunâtre, marbré de brun violâtre , de verdAtre, etc.
Le Musée de Sèvres possède un de ces vases, qui a i mètre de haut sur jS cent, de diamètre à l'ouverture.
A aobi, et surtout à Ums, département du MmrMban, on façonne des Poteries communes vernissées avec une précision de tour et une légèreté fort rares dans cette sorte de Poterie.
Malgré l'ancienneté et la popularité de fabrication de cette Poterie, si bcile à faire et si répandue, on trouve encore des lieux où Ton peut appder étranges quelques-uns des procédés de Gd>rication qu'on y pratique, tels sont ceux qui sont suivis dans les départements du Morbihaii et du FintetèN, à peu de distance de x«nmii, et qui m'ontétécommuniquésparM. A. Bruyère, fabricant aisé et instruit.
Ce sont, comme en Amérique, des femmes qui façonnent la Poterie. Les hommes font le mélange des terres et marchent la pAte. Lorsque les pièces ont été façonnées à la main et séchées, elles sont bonnes à cuire, les unes sans vernis, et les antres, telles que des casseroles, des cafetières, des jattes à lait, sont vernissées , mais plutôt en dedans qu'en dehors.
Le vernis plombeux se compose, non pas de minium, ni de litharge , ni de galène , mais de plomb métallique. C'est là le fiût remarquable. On prend ou du petit plomb de chasse , ou des rognures de plomb ^ on les réduit en grains et ràpures le plus petits possible, et comme il ne serait pas possible de suspendre un tel vernis dans aucun liquide, on mêle ces grenailles et ràpures de plomb avec de la bouze de vache, de manière à en fidre une espèce de pâte ou bouillie très-épaisse, qu'on étend sur les parties de la pièce qu'on veut vernisser. Dans quelques parties du Finistère , on fait, pour suspendre le plomb , une bouillie épaisse avec de la fimne de sarrasin , dit blé noir.
On porte ces pièces revêtues de cet enduit dans le four, où dles cuisent à une faible température , suffisante cependant pour que le plomb s'oxyde, se combine avec la silice de la pâte, et donne aux pièces un vernis vitreux pur très-bien étendu et d'une
VERNISSÉES
couieur vert fonoë semblable à celle du phosphate de plomb. Les grenailles de plomb ne se fondent pas toutes tellement qu'on n*en voie encore des grains à peine déformés sur certaines pièces. Le Musée céramique de Sèvres en a reçu de M. Bruyère, qui font voir la composition simple et remarquable, mais bien imparfaite, de ce vernis plombifère.
Le four est un cylindre bas , qui n'est pas fermé par en haut. Son mur circulaire présente sur ses parois intérieures des conduits ouverts prismatiques à base rectangulaire. Le foyer est le sol même du four , et sa voûte est formée par les pièces à cuire. II y a deux bouches opposées.
Les pièces s'enfournent en échappade, ou plutôt en charge , les unes sur les autres , sans aucun moyen ni de soutien ni de séparation. On évite le plus possible le contact entre elles des parties vernissées. On emploie pour la cuisson des fagots ou bourrées de genêt , de bruyère et autres broussailles. Pendant le feu , on jette sur la Poterie , qui n'est recouverte par aucun toit , ou bien on glisse dans les interstices, de petits branchages et des faisceaux de feuilles de sapin pour porter un peu de chaleur dans les parties exposées à l'air. Je donne ici, n° 57, ABC, un croquis d'apiès M. Bruyère de ce singulier four. Je n'ai décrit ce four , cette cuisson , ce façonnage et ce vernissage que comme un exemple curieux de la méthode la plus simple, mais la plus imparfaite, de faire de mauvaise Poterie dans le xix* siècle, sous le triple rapport du façonnage, de la pâte et dû vernissage.
Le bourg de Bîeuiefit , dans le département de la Drôme, d'environ 45O00 âmes^ est remarquable par le grand nombre de fabriques de Poteries qu'il renferme.
On en comptait en 1 834 plus de 90 , employant environ 900 ouvriers. On évalue à 900,000 fir. la somme que la vente de ses
FRANCE, SAnDAIGNE. 1U
produits, en France et en Espagne , fait entrer par an dans cette conunnne.
Le vernis est fait avec du sulfure de plomb (alquifoux) venant d'Espagne.
On assure que ces Poteries vont très^bien au (w* On les a esttjëessotts ce point de vue à Sèvres, où elles ont été employées longtemps sans accident. Cependant, sur la plupart d'entre elles, le vernis est tressaille , et malgré ce défaut apparent les matières grasses n'ont pas pénétré à travers ces gerçures, et jamail les pièees n'ont pris ce qu'on appelle Todeur et le goût de graillon.
n n'y a rien d'important sur les fabriques de Poteries de Paris , que je n'aie dit dans les généralités; il en est de même de celles de la Seine-Inférieure, Rouen, Forges-les-Eaux, etc. Dans ces cDdroita la fabrication des faïences et des grès-cérames a plus oc^ copë les Potiers que celle des Poteries vernissées; néanmoins, je dois dire que les Poteries de Hartincamps ont une assez grande et bonne réputation de solidité de vernis et d'imperméabilité.
On fiiit à vpvttt»-lM*«a«uc9 département de la seine-inférieure» une Poterie vernissée à pâte rouge ou brunâtre , d'un bon façonnage et d'une asses grande minceur; elle est recouveite d*un ferais noir tirant un peu sur le brun , avec quelques reflets méleUoides, mais mince, et surtout très^ur, il ne peut pas être mfé par la pointe d'un bon couteau appliquée avec effort , ce qui indique une qualité précieuse, due probablement à l'état d'oxydation du fer et à son mélange convenable avec du manganèse.'
■nrdrigno- On fait en Sardaigne de la Poterie vernissée | don on tîro la marne argileuse qui en est la base 9 de la grande plaint d*aIlavion, dite la Campidane.
Le vernis est , comme à l'ordinaire, le plpmb de la Galène e '' le saUe siliceux 1 mais pour lui donner plus de corps et de soli- \\ dite on met, sur la pièce bien sache, un engobe ùà% avec un< terre blandie de Uiradda; c'est sur cet engobe également bien sec que se pose le vernis»
Les pièces sont tournées très-minoes (Extrait d'une note deM. AUiert de lalCamora.)
90 faïence émaillée,
QoATUblE OBDU. — i
FAlnCI OOMMCmS imiEHlIZ. MÀJOUCA0 VAlBKOB ÉMAILLiB OU STÀfiaiFÈBE.
Poterie à pâte opaque, colorée ou blaixchâtre, tendre, à texture Iftche, à cassure terreuse, recouverte d'un émail opaque , ordinairement stannifère.
La Pâte est composée d'argile figuline , de marne argileuse et de sable ; les argiles sont lavées.
La Glaçure est toujours opaque, plombifère et toujours stannifère.
Le Façonnage est grossier, rapide; le tournage ne consiste quelquefois qu'en ébauchage assez soigné , mais plus souvent le tournassage a lieu ; ils se pratiquent alors l'un et l'autre sur le tour et non sur la roue.
Les pièces qui ne sont pas rondes et les pièces de garniture se font presque toutes au moule.
La Cuisson est double ; on cuit d'abord les pièces en biscuit à une température qui s'étend du rouge cerise au rouge blancbfttre , et ensuite en émail à une température un peu supé» rieure, en sorte que la cuisson pourrait être simple s'il n'y avait pas de grandes difficultés à mettre Témail sur le cru.
Le Four est généralement rectangulaire , terminé en demicylindre couché, il est très^haut, à bouche latérale et foyer inférieur, il n'y a généralement qu'un laboratoire (Voyez PI. xxxiv, fig. 1 , A et B).
L'encastage des pièces émaillées se &it en échappade et dans des cazettes à pemettes. Le cru seul est enfourné en chaire.
Le même four cuit le cru et le vernis.
Le cru est cuit en biscuit dans la partie supérieure (!'.) du laboratoire et le biscuit émaillé dans la partie inférieure (L).
Tels sont les procédés de fabrication qui appartiennent à cette sorte de Poterie et qui la caractérisent. Les faïences communes ont peu de ténacité ; cependant quel-
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quefr-unes acquièrent assez de densité pour être rendues sonores parle dioc; elles vont rarement sur le feu : aussi les faïenciers distinguent-ils dans cette Poterie les terres à feu de celles qui ne peuvent pas résister sans se fêler à l'action du feu dans les usages domestiques.
La porosité de leur pflte est corrigée par Témail épais qui la recouvre , mais, qui, très-sujet à tressaiUer, c'est-à-dire, à se gercer, ne remplit pas toujours son objet. La couleur sale et incertaine de cette pâte est cachée ou dissimulée par l'opacité de l'émail ou par la couleur foncée du vernis presque opaque dont on recouvre ces Poteries.
Celles qui sont bien fabriquées sont d'un emploi très-durable , et par conséquent assez économique , car d'ailleurs le prix de la &!ence blanche est assez élevé , les assiettes se vendent de a fr. 60 c. à 4 fr . la douzaine ; mais quand la fabrication est négligée , surtout à regard de l'émaillage , cette Poterie présente de graves dé&ttts-, non-seulement l'émail se fendille , mais il se détache en écùlles , le biscuit coloré et poreux est mis à nu et les pièces deviennent en peu de temps hors de service.
Fabrication actuelle.
C'est à Paris, à Sceaux près Paris, à Rouen , à Nevers, à Lunéville, etc., que sont situées en France les fabriques les pins considérables de cette sorte de faïence.
En prenant celle de Paris pour exemple, je ferai suffisamment connaître les particularités de cette fabrication , qu'il me paraît suffisant d'exposer.
On y fabrique les deux sortes de faïence que j'ai indiquées plus liaut, c'est-àdire, la faïence blanche et la faïence brune ou terre à feu.
Les vases qu'on fait avec la première ne peuvent aller sur le feu sans se briser : ceux qui sont de faïence brune vont au contraire au feu avec une sûreté qui leur donne dans l'économie domestique un grand avantage sur de plus belles faïences ; on croit pouvoir attribuer cette différence à la prédominance de Targile sur la marne calcaire.
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Composition des Pâtes et Gkxçures*
I* La Menée brune se compose à Paris :
D'argUe pluUque a^AnocU |o
De marne argileuse Tcrdâtre supérieure au gypse. ... 99
De marne calcaire blanche des terrains gypseux. • • • 10 De marne sableuse ou sable Impur marneux Jaunâtre
supéffleor au terrain gypaeux de Ptepna 16
iOO ai^ La Menée blanehe de Paris se compose :
D*srglltplnilqus4*Art»eU , * , a
De marne argileuse Yerdâtre 89
De marne calcaire blanche , 3S
De sable Impur et marneux Jaunâtre M
Je ne donne ces proportions que comme un exemple de composition ; elles varient suivant les lieux et les opinions des fabricant^, mais en général ils reconnaissent :
1^ Que le mélange des argiles et des marnes, convenables pour la fabrication de la faïence blancbe et brune , doit renfermer de la silice, de l'alumine et du carbonate de chaux k peu près dans les proportions suivantes (*) :
P«T«iiM blaneh*. FiTmm bnuiê.
Alumine ferrugineuse. • S5 88
BUtee. é . « # , as 6?
Carl)9fuite de ^m. .,,,....• *^^^ »
%* Que la marne blanche , en rendant le biacui( d^ la (mnce fiuA if^orei le rend en mâme tempa moina prçprQ à rëai$tçr aux changements de température dans loa usafea dom^tiqu^-
3"" Que Targile plastique e&( introduite dans |ea compcaitiona pour empAcber Ténnail d'écf^Uler.
Je donne ici l'analyse de plusieurs pâtes de faïences privées de leur émail , qui ont été faites dans le laboratoire de Sèvres.
(I) BuvpfAiu, Art de fabriquer Iq F^iimee, 18)8, p. 32. J^ doute un peu de relBcacUé de ces proportions, qu*une expérience bien suivie et l'analyse chimique n*ont pas confirmé ; ce qui me parait certain, c'est que la ehaux Introduite dans la eemposlUon de la pâu de folenee, la readd^tutant ^us iMigUe par |e fsu qu'il y en a davantage. On en verra la confirmation plup bw dan^ les i^alysos que M. Barrai a faites des faïences pour poêles.
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On voit d'abord que la température à laquelle cette Poterie est cuite, même celle qui est nécessaire pour parfondre complètement rémail dur, stannifère , dont on trouvera plus bas la composition , n'a pas suffi pour dégager complètement Tacide carbonique, puisque toutes, à l'exception de celle de Bernard Palissy, font effervescence. Néanmoins, comme il fondrait 44 P<u^^ d'acide carbonique pour en saturer 56 de chaux, il est clair qu'une partie en a été chassée , et que la diaux mise à nu s'est combinée avec la silice.
La ressemblance de composition des foîences d'Espagne et des foïences d'Italie est remarquable, surtout par la proportion de magnésie, et coïncide avec celle des formes, de l'aspect, de l'émail, du mode de décoration et de coloration, et surtout du goût des lustres métalliques. Ce concours tend à établir que toutes deux ont la même origine, c'esV-à-dire qu'elles viennent de rorient.
La faïence de Bernard Palissy se rapproche notablement des faïences fines ou terre de pipe, mais elle renferme un peu de chaux, plus de silice proportionnellement à l'alumine que la pâte de faïence fine; enfin son émail est évidemment stannifère. Ces caractères m'ont décidé à la laisser parmi les faïences émaillees.
Comme on pouvait s'y attendre , les faïences si calcarifères devinent fondre au grand feu. En efiet, toutes, à l'exception de celle de Bernard Palissy, ont fondu en un verre liquide , à surface concave et lisse , de couleur vert brun jaun&tre foncé. La pâte de la folence de Bernard Palissy n'a point fondu , mais les fragments se sont couverts de petites bulles ou boursouflures ferrugineuses. Je reviendrai sur ce sujet en parlant des faïences particulières de ce célèbre Potier.
G 1 a ç u r e s. Elles sont différentes pour les deux sortes de fiiïenr^, mais toutes deux sont opaques; dans l'une, qui est à l'eitérieur, l'opacité est donnée par une matière terreuse, et dans l'autre , qui est à l'intérieur, par l'oxyde d'étain.
L'émail brun de foïence brune est composé à peu près comme il suit :
96 faïence ÉMÀILLÉE,
on le remplace par du sable quarzeux pur, et il faut alors augmenter la dose du fondant comme il suit :
NO 3. N
Id*oxyde d*étatn. . 23 \ /d'oxyde d*étain. . 18 \
d'oxyde de plomb. 77/ ^5 j d'oxyde de plomb. 82/ ^^
Sable quarieux lavé 45 45
Minium 3 »
SelmaHn 6 » • . • 7
Soude d'AUcante ^ S a
La masse fondue n'est pas toujours blanche en sortant du bas* sin \ elle est même quelquefois presque noire en raison des matières charbonneuses qu'elle renferme et qui n'ont pas pu se détacher; mais broyée et refondue sur les pièces, elle donne la couleur blanche qu'on a voulu obtenir. .
On évalue à 60 ou 70*' du pyromètre de Wedgwood la tempéra-* ture nécessaire pour fondre Fémail dans le bassin.
L'émail de la faïence peut être coloré en jaune , en Tirt pur «t vert pistache , en Meu par les oxydes métalliques suivants :
Émailjaune.
Émail blanc • M
Jaune de Naples, c'est-i-dlre oxyde d'anUmoine 9
Émail bleu.
Émail blanc 05
Oxyde de cobalt à l'éUt d*axiir 5
JEmail vert pur.
Émail blanc 95
Battiture de cuirre (protoxyde) 9
ÉmaU vert pistache.
Émail blanc 94
Protoxyde de cuivre • • A
Jaune de Naples • • • 3
ÉmaU violet.
fiaiaU blanc M
Peroxyde de manganèse. • • • • A
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Ces couleurs se donnent quelquefois à Témail même, en introduisant dans sa composition les oxydes colorants ; quelquefois aussi on se contente de les ajouter à Témail broyé.
11 but éviter de mettre à côté de pièces émaillées en blanc des pièces colorées en vert ou en bleu ^ ces couleurs sont susceptibles de teindre le blanc par volatilisation.
L'émail brun ou blanc broyé bien finement et suspendu dans Peau à l'état d'une bouillie claire se met sur les pièces par im*mersion, lorsque la pièce doit être entièrement blanche, et en partie par immersion , en partie par arrosement, lorsque la pièce doit être brune ou colorée en dehors et blanche en dedans.
On trempe d'abord la pièce dans Témail de Textérieur, en la plongeant jusqu'au bord ; l'ouvrier la tient en dedans. On laisse raffermir cet émail extérieur; puis reprenant la pièce, on y met rémail blanc intérieur en le versant au moyen d'une cuiller ou d'une tasse ; on étend cet émail dans tout l'intérieur par un mouvement approprié, et on verse l'excédant dans le baquet.
Les pièces émaillées à épaisseur convenable ont besoin d'être retouchées dans les parties où l'émail manque : il fliut en outre Ater celui qui est sous le pied de la pièce , pour l'empêcher d'adhérer sur son support lorsqu'on la cuira.
Cette opération se fmt avec une brosse. Il en résulte une poussière siliceuse et plombifère très-nuisible à la santé des ouvriers qui la font. '
Fabrication. — Les matériaux de la pftte sont mêlés dans une caisse rectangulaire qu'on nomme gftohoir -, la pftte qui résulte de ce mélange est délayée dans assez d'eau pour que les corps pesants étrangers s'en séparent par décantation et par le passage au tamis. A la sortie du gàchoir, dans la bbrication de la faïence, un seul tamisage suffit, et la pftte en bouillie asses épaisse est immédiatement conduite dans des fosses d'une grande dimension creusées à la portée du gftchoir et des ateliers; on l'y laiése séjourner plus ou moins de temps ; elle y est exposée aux intempéries atmosphériques qui semblent l'améliorer* On la relève ensuite pour la mettre sur des renversoirs, sur des tablettes, ou pour l'appliquer en grosses poignées contre des murs afin qu'elle
s'y raffermisse; enfin, si on ne l'emploie pas immédiatement, on l'emmagasine dans des caves où elle se bonifie encore ; c'est donc ou dans ces fosses ou dans ces caves qu'on vient la prendre pour l'employer; on la marche et on en fait des ballons d'environ 25 kilog. que Ton met à la disposition des ouvriers- façonneurs.
Le façonnage de la faïence ne présente de particulier que ce que j'ai indiqué en exposant le caractère technique de cette Poterie, il fout le préparer en battant la pâte, comme je Tai expliqué dans les généralités (vol. I**, art. IV, p. 112) l'ouvrier forme, avec cette pftte bien battue et corroyée, des balles d'une grosseur calculée sur le volume de la pièce qu'on veut exécuter ; les dimensions des pièces sont déterminées par l'outil mesureur qu'on appelle porte-baleine ou, chandelier de jauge; la retraite varie suivant la composition (Voir le tableau des retraites, n^ VU F); beaucoup de pièces, surtout dans la faïence brune, sont terminées par l'ébauche, mais dans la fabrication de la fEdience blanche, la plupart des formes, étant plus déterminées et plus légères, sont dans le cas d'être toumassées.
La pâte des faïences n'ayant pas la même susceptibilité que celle des porcelaines, le tourneur peut remettre en forme, par la compression entre les mains , une pièce ronde qui prend du gauche en se raffermissant; mais il doit le faire avant que le raffermissement soit complet.
Lorsque le raffermissement trop avancé approche de la dessiccation , la pièce ne peut plus être achevée par le toumassage, on essaye alors de lui rendre sa mollesse en l'humectant; ce moyen n'est ni efficace ni sûr.
Le toumassage se pratique comme je l'ai décrit au § 1 1 de l'art. IV du chap. III relatif au façonnage en général ; quelquefois le soin de cette opération va jusqu'au polissage à la corne : mais on a remarqué que ce polissage avait l'inconvénient de faire nattre une croûte dense et dure sur les faïences dont la pftte était très-plastique, et de rendre remaillage plus difficile et moins sûr (^).
Les pièces tournassées se mettent à sécher cinq à six l'une
(I) BASTuiAai , Art de fabriquer la FtOenee , 1838 , p. SU.
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teneur, c'est-à-dire couverteB d'un émail très-plombifère fait avec les résidus d'émaux auxquels on a ajouté du minium. Le but de cet émaillage est d'éviter le ressui ou dessèchement de l'émail^ qu'éprouveraient les pièces mises dans des cazettes non émailléea.
Les pièces placées sur les tuiles des échappades y sont posées sur des colifichets en triangles. On n'en met guère que yers le bas du four, où le feu, plus violent, en faisant couler rémati sur les tuiles, y ferait adhérer la pièce.
Les tuiles sont portées par trois pîllets disposés en triangle; ceux de devant servent pour deux tuiles. Une boulette de lut affermit la pose des tuiles sur les piilets.
Les tuiles et les piilets devant aller souvent au feu et résister à son influence ramollissante, sont faites avec de l'argile plastique du sud de Paris, dégraissée avec une quantité suffisante de ciment.
On place les piles de cazettes, qu'on nomme arcades, sur le devant et sur le derrière du four, et on ne les élève que jusques environ les deux tiers de la hauteur du laboratoire; les tuiles des échappades se mettent dans le milieu du four jusqu'en haut, et même sur les piles de cazettes.
Le cru se place toujours en échappade , d'abord sur deux et trois planchers de tuiles, ensuite en charge, c'est-à-dire que les pièces sont placées les unes sur les autres sans aucun moyen de support intermédiaire (*).
Il faut avoir soin de placer les conduits qui résultent de6 troncatures des angles de quatre tuiles exactement au-dessus des carneaux, pour que le feu puisse jouer facilement.
Enfin, autant pour laisser jouer le feu le long des parois du four que pour affermir les rangées d' échappade, on cale contre les murs latéraux du four les tuiles des extrémités de chaque rangée d'échappade et de chaque plancher avec des coins en terre cuite.
Le feu, dans un four carré, dure de 27 à 3o heures; le petit feu est de i5 à 16. Il se fait en jetant dans le foyer de gros morceaux de bois non fendu. Le grand feu dure de pj à ■ 4 heures; on emploie alors du bois fendu, qui se place hori-
(*) Voyez les planches et leur exptlcaUon en téta d« l'atlai. Lts figuras ayant été exactement proportionnées, me dispensent de donner ici aucune dimension. L'écbelie les fera exactement connaltre>
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lOBialeinent en travers et en long sur les rebords de Tallandier.
Lt conduite du feu est assez difficile : le four cuit tantôt trop sur le devant, tantôt trop sur le derrière. On juge cette marche par le jeu de la flamme des oameaux qui sont percés dans ia voûte supérieure du laboratoire, et on dirige la marche du feu aussi bien qu'on le peut, en jetant des morceaux plus ou- moins en avant dans le foyer ou chambre à feu.
La faïence commune étant une Poterie presque abandonnée de* puis que des Poteries plus élégantes, plus légères, telles que les biences fines à vernis soit tendre , soit dur, ont été si abondamment répandues, on n'a pas cherché à améliorer beaucoup ni ses procédés ni son mode de cuisson. Presque partout on la cuit au bois (»).
Cependant on commence à essayer la cuisson à la houille. M. Mony fils, faïencier auBourg-la-Reine,à i a kilomètres au sud de Paris, afait construire un four cylindrique à six allandiers pour employer la houille ] il cuit depuis près de deux ans sa faïence avec ce combustible* Ck>mme il faut, ainsi que je Tai dit ailleurs, une flanune longue pour cuire les porcelaines , faïences, etc. , et que la houille donne en général moins de flamme que le bois, il est obligé d'employer une houille grasse telle que celle d'Ànzm et de Mons, parce qu'elle tient bien dans l'allandier. De la houille plus sèche passe trop promptement entre les barreaux de la grille et ne donne pas assez de flamme.
Les allandiers ont la forme et les dispositions de ceux des fours à porcelaine tendre anglaise ; il y en a 6 pour la circonférence et I plus bas pour conduire le feu au centre.
On met d'abord le feu par la bouche latérale ; puis , à une certaine époque de la cuisson , entièrement par la bouche supérieure. Il faut , comme pour toute cuisson sur grille dans ces sortes de foyer, donner de temps en temps des coups de pic pour dégager les espaces.
11 est nécessaire de veiller à ce que les cazettes soient bien doses, et alors on n'a ni poussière, ni taches , ni ressui.
(<) n a existé à Douai , il y a une dizaine d'années , une fabrique de faïence émaillée , où Ton a cuit ceue Poterie ^ la tioullle pendant près de six ana. (CboidaM. TooMist.)
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Le feu marchant en général plus lentement qu'au bois, on a sans inconvénient une latitude de plus d'une demi-heure pour faire cesser le feu.
Le résultat de la cuisson est semblable et égal, dit M. Mony, ou , s'il y a de la différence , elle est légère, et seulement du bas en haut, la chaleur étant un peu plus forte vers la voûte du four que vers le plancher ou sol. Il cuit séparément le biscuit et Témail , mais quelquefois il les cuit ensemble en mettant vers le haut du four les pièces émaiUées.
On ne peut , dans un four cylindrique à allandier , £ûre rëmail dans le four même : il faut le fondre ailleurs. Mais M. Nicolas, fiibricant de faïence à Lyon , a établi un four cylindrique qui permet de faire fondre l'émail au niveau et à la suite de la grille des allandiers. M. Mony vient d'adopter cette disposition.
Ce fabricant assure qu'il trouve dans l'emploi de la houille substituée au bois pour la cuisson de la faïence, même aux portes de Paris , une économie de près de 5o pour loo?
On a pour pyroscopes ou montres pour juger le feu des tasses émaiUées renfermées dans une cazette placée au niveau de l'avant-dernière des cazettes qui renferment la faïence émaillée, et dans laquelle on peut pénétrer au moyen d'un ringard. On juge l'état de la cuisson par celui de l'émail de ces tasses.
Un four ordinaire de la capacité de celui dont je donne la figure PI. XXXIV , fig. I , et qui contient environ 1 4o douzaines de pièces, brûle pour une fournée à peu près i4 stères de bois-gris mélangé de chêne flotté, de hêtre et de charme en gros boi$, qu'on appelle fendons.
On peut défoumer au bout de 36 heures.
La faïence est susceptible d'être décorée par des peintures qui peuvent même être très-soignées. Lorsque ces peintures, qui sont ordinairement grossières, parce que cette Poterie, d'une très-faible valeur, ne supporterait pas le prix de peintures soignées , sont mises sur l'émail , on repasse les pièces pour les cuire dans un four particulier à un feu de beaucoup inférieur à celui que la faïence a éprouvé. Cela s'appelle des peintures au feu de réverbère. La composition de ces couleurs, leur appli-
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cation , leur cuisson difiFèrent peu des procédés de la peinture en couleur vitrifiable , dont on trouvera la description au \IV livre de ce traité.
Tels sont les procédés généraux de la fabrication de la faïence commune, pris sur celle de Paris pour exemple.
C'est par les Blêmes procédés, simplement modifiés dans quelques-uns de leurs détails, el surtout dans les proportions de composition des pâtes et des émaux , en raison de la différence des matières premières, que se fait cette même faïence dans un grand nombre de lieux dont je vais indiquer les principaux, en suivant Tordre géographique et en faisant remarquer les particularités qui appartiennent à quelques-uns d'entre eux.
France. — '•«■ et aux enrâon«. — Parmi les fabriques de faïence de Paris , une des plus distinguées tant en appareils de fabrication qu'en bons procédés et en beaux produits, est celle de M. Masson, successeur d'Olivier ^faïencier qui a su, dès 1790, se faire remarquer par ses pâtes dures, noires et brunes, approchant plus du grès-cérame que de la faïence. H. Masson a appliqué à la fabrication de la faïence commune les moyens puissants qu'on a mis en usage pour la première fois dans la fabrication de la faïence fine, c'est-à-dire la force de la vapeur pourlebroyage et le pétrissage^ des gâchoirs pour mêler en grand les éléments de la pâte et la tamiser ensuite; il a fait voir que Témail bien préparé et fait avec soin donnait à la faïence un blanc éclatant qui le dispute à celui de la porcelaine, et qui était susceptible de recevoir des fonds bleus, purs, vifs et fleuris, dignes d'être dorés et d'entrer dans la décoration des appartements.
MM. Gauthier, dans le même quartier, sont successeurs de Digne, qui fabriquait, vers 1760 (^); ils donnent à leur faïence une belle couleur rouge par un engobe qui se fait avec le produit argilo-sableux , d'une espèce d'ocre sableuse qui vient des environs de Marly, et qui, calcinée et broyée, donne ce beau ton.
M. Tourasse vient de donnera son four, au lieu d'un seul et
(1} Le Musée de Sèvres possède un pot de cette fabrique représenté PI. IL 3
grand foyer, deux foyers à grille qui économisent le combustible et permettent de brûler du bois ou de la houille. (Voir PI. xxxiv, fig. 8, et l'explication des planches.)
Les argiles employées généralement dans les fabriques du faubourg St-Antoine pour être associées aux marnes et donner du corps à la pâte , sont deux argiles plastiq|ies qui viennent de VanTres et de Yaugirard , au sud de Paris , et dont l'une ^bleuàtre est appelée terre bleue ou la belle, l'autre nommée gri&e ou terre reteinte, est employée pour ce qu'on nonune la blanchaille, et fait seule des poteries quelquefois un peu trop poreuses^ mais la terre la plus estimée est l'argile bleuâtre, veinée de rouge, d'Arcueil \ cependant quand on l'introduit en trop grande quantité elle donne une pâte trop dure et trop dense sur laquelle Témail ne s'étend pas bien.
Indre-et-Loire. — Tour*. — Il y a à Tours , dans le départe-^ ment d'Indre-et-Loire, plusieurs manufactures de faïence qui travaillent toutes à peu pr^de la même manière^ en i8ig il y en avait 8 seulement à Tours qui employaient de i5o à i8o ouvriers. On y fabrique deux sortes de faïence, l'une diie caillou ou terre à feu ; elle est brune au dehors, blanche en dedans et résiste trèsbien aux changements de température qui ont lieu dans le service de la table et de la cuisine ; elle se compose de partie égale de marne calcaire de Chambray et d'argile figuline impure dite terre de pâtis ou de près^ l'autre qu'on nomme faïence ordinaire , est blanche et composée des mêmes éléments que la précédente , mais on introduit en outre dans sa p&te une terre qui est une marne calcaire d'eau douce dite terre de Fondète.
Les fours sont en demi-cylindre couchés sur leur axe 5 le laboratoire est presque cubique , il a 4 mètres de profondeur sur 4 mètres de hauteur-, le foyer, qui est inférieur, est très-long , il a I o mètres de la bouche au fond \ la flamme et la chaleur se rendent dans le laboratoire par cinq rangées de cameaux , enfin le a* laboratoire ou l'enfer n'a que a mètres de hauteur. On voit que sauf les proportions c'est le four à faïence ordinaire. Une cuite de faïence exige 5oo à 600 fagots ou bourrées de 2 mètres de long sur leur grosseur ordinaire.
Nièvre. ^ HcTcrs est un des lieux les plus renommés en
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France, et même en Europe, pour ses anciennes fabriques de faïence; ce sont les premières manufactures de faïence blanche qui aient été créées en France. On s'accorde généralement sur ce point, mais comment s'y sont-elles introduites , est^e par tranl^ mission ou par invention? on convient généralement que c'est par transmission , la dissidence n'existe plus que sur le pays d'où elles sont venues.
De Thou nous apprend que les procédés de fabrication furent apportés à Nevers, vers 1600, de Faenza, en Italie ^ par une personne de la suite du duo de Gonzague. Legrand d'Attss} révoque en doute cette origine et attribue à un petit bourg nommé Fayence, près Fréjus en Provence, la fondation de la première fabrique de cette Poterie et l'origine de son nom Mais cette explication ne nous dit pas si la faïence a été inventée à Fayence et en Provence , ou si elle y a été importée d'Italie. Dans le cas où cette Poterie eût pris naissance dans ce buuiig ^ il &u« drait admettre quatre lieux où la faïence aurait été inventée à peu près vers la même époque : à Florence par Luca délia Robia) en Espagne par les Arabes , qui l'auraient transportée dans l'Italie supérieure ; puis dans la France occidentale , par Bernard Palissy , enfin à Fayence ^ en ProvencCi Quoiqu'il soit vrai que cette mémo inv^tion a été faite presque dans le même siède dans trois lieui^ différents et fort éloignés l'un de Tàutre , rien ne nous conduit à en admettre un quatrième et l'opinion de de Thou me paraît la plus vraisemblable ^ néanmoins il est généralement admis que ce fut de 1600 à i6o3 qu'il s'éleva en France plusieurs manufactures de faïence non-seulement à Nevers, mais à Paria et à BriUantbourg, en Saintonge.
Les fabriques modernes de Nevers , tout en conservant leur caractère de localité et leur mode d'opérer, se sont un peu écartées, dans leurs produits, du style, des formes et de la légèreté des piè ces des premiers temps ) on peut donc diviser la fabrication de. faïences nivernaises en deux époques peu tranchées , mais encore assez distinctes quand on prend les extrêmes.
La première renferme la faïence de Nevers, qu'on appelle ancienne et qui se fait reconnaître par les qualités que je viens de signaler et dont on peut prendre une idée plus précise au moyen des figures i et 91 de la nlanche xxxvi de Tatlas du
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Mus. cér. de Sèvres, et de là PI. xxxvi, fig. 6, de ce traité.
On cite comme fabrique renommée dans le xvn* siècle celle de Custode, qui existait en 1640, et dont je donne un exemple PI. xxxiv^fig. 7. M. C.
Celle de J. de Senlis, du xviii* siècle. (Âtl. du Mus. cér., PI. xxxyi^fig. a.)
C'est au premier, à Custode, qu'on attribue les pièces de faïence de Nevers, qui sont assez semblables, par le style et la couleur, au Majolica d'Italie (*) ; celle qui imite les faïences hollandaises de Delft, les pièces d'un bleu d'azur assez foncé avec des ornements jaunes et blancs, en imitation de la faïence de Perse, dont il sera parlé plus bas; et enfin celles qui présentent avec une assez grande perfection, la forme, Témail, les ornements et les couleurs des Porcelaines chinoises (*).
11 paratt que les fabricants actuels ont conservé dans la composition de leur pâte et de leurs émaux les mêmes procédés qui étaient suivis dans l'origine de cette fabrication, et comme nous les connaissons , ils peuvent nous indiquer ceux de la fabrication italienne, sauf les changements qui doivent résulter de ladifië-* rence des lieux. Ainsi on a employé et on emploie actuellement trois sortes de terre pour la composition de la faïence commune.
1* Celle dite terre blanche; c'est une marne argileuse d'un blanc sale, qu'on extrait près de la ville , dans un lieu nommé la Raye de Portencul. 33
S'TerreJaune; argile figullne , sableuse, friable , non effervescente, extraite aux Chaumoines 50
3* Terre grise; argile figullne friable , mais moins sableuse , non effervescente, extraite aux Neuf-Piliers. • 16
L'émail se compose comme à Tordinaire de la calcine faite avec ao d'étain et 80 de plomb. On fritte une partie de cette calcine avec i 1/2 de sable du coteau de Vauzelle, près Decize, et du selmarin.
Elle est mise sur le biscuit par immersion.
La cuisson dure de quatorze à dix-sept heures (').
(1) On voit au Musée céramique de Sèvres, n» 85 , une grande bouteille avec des peintures tout à fait dans ce style.
(*} Musée céram. de Sèvres , plat n" 80.
(*) Je Uens ces renseignements des rapports faits an préfet de la Nièvre, en 1800, par plusieurs fabricanu de Nevers, MM. Enfert , Dubois , Senlis.
Comme on fait aussi & Nevers de la faïence fine, il faut prendre garde de confondre les matières employées dans ces deux fabrications.
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On Toit , au tableau des analyses des faïences , que cette bience a nne composition analogue à celle de Paris, de Rouen, sous le rapport de la chaux , et comme elles , sa poudre fait effervescence avec les acides.
Mémlbe. — lAn^rflie — Saint-Clément, près Lunéville, et les environs de Nancy, sont des cantons du département de la Meurthe renommés par leurs nombreuses manu&ctures de faïence commune.
On fait à Lunéville et à Saint-Clément deux sortes de faïences. L'une est la fiûence ordinaire, dont les éléments argileux sont pris dans les environs de Lunéville.
L'autre a pour pâte celle de la faïence fine , c'est-à-dire une masse composée principalement d'argile plastique qui vient des carrières d'argile de la rive droite du Rhin , dans les environs de Cologne et de Coblentz(^). Mais ces deux Poteries ont pour caractères communs d'être recouvertes d'un émail stannifère qui est d'une très-belle et bonne qualité en dureté, blancheur, éclat et solidité , car il ne tressaille ou ne gerce que très-rarement , même dans les circonstances les plus défavorables.
L'antre centre de fabrication de faïences , plus célèbre peut^re que celui de Lunéville par les grandes pièces qu'il produit et la solidité de son émail, est à Saint-Clément, près Lunéville.
On y &brique plusieurs sortes de faïences , toutes caractérisées par rétain qui entre dans leur émail.
La première est appelée faïence blanche ou de Lorraine.
La seconde, terre de pipe émaillée, àcausedel'étain qm entre dans sa glaçure.
La troisième, faïence de réverbère; elle est ornée de bouquets ou d'ornements peints sur l'émail cuit et cuits euxmêmes au feu de réverbère d'une moufle.
Enfin une quatrième également dite faïence de Lorraine, dont les ornements sont peints sur l'émail non cuit.
Ces £^ences, sauf la blancheur, ont des formes et un aspect généralement lourds; mais leur émail solide et dur leur donne sur les biences fines dites terre de pipe une supériorité qui
0) J« lalèral coonalue af«c plus d« détails à rirtide des gr ès-céra net.
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permet de les vendre à un prix beaucoup supérieur à celui de ces dernières faïences , tel que 4 fr. la douzaine au lieu de ^ fc.
Les faïences des autres parties de la France ne présentant rien d'assez remarquable dans leur fabrication pour que je doive les décrire ici , on trouvera la description de la plupart de ces faïences dans le catalogue du Musée céramique de Sèvres.
Cependant je crois pouvoir oiter encore les exemples suivants :
A Valentin , près Saint-Gaudens (Haute-Garonne) , la faïence de MM, Fouque et Arnoux, où se font des pots de pharmacie Avec des cartels composés d'ornements riches et délicats , aussi bien imprimés que sur la faïence fine, et des plaques pour inscriptions de rue , émaillées de diverses couleurs , trèssolides.
Dans la Moselle, celle de M. Utschneider, de Sarguemines, dont je parlerai à Tartiole des faïences fines à pftte dure , et celle de M. Quart de Notbomb , qui a commencé à prouver qu'on pouvait donaer k la vraie f^ence cx^mmune un bel émail blanc trèsglacé et peu épais ) et des pièces légères d'une bonne forme.
A Sceaux , près Paris , il y a eu autrefois une fabrique de faïence stannifôre qui s'est distinguée par des formes très-riches et des peintures assez fines. (Atl. céram., PI. xxxyiy fig, 8,)
|1 y avait aussi à Saint-Cioud, en i688 , une faïencerie trèsrenotaméeCAtl. céram,, PI. xww^fg. 6) où a pris naissance la première fabrique de porcelaine tendi'e de France.
Pans le xvii^ siècle, on faisait dans l'Agenois, en faïence colorée , des vases de table ayant la forme et les couleurs de divers animaux, tels que lièvres, lapins, volailles, etc.
Un autre centre de fabrication de faïences communes presque aus^i ai^cien que celui de Nevers s'est formé dans la ville de Rouen et dans ses environs, vers i66o.
Ces faïences dans leurx>rigine étant les plus belles Poteries, la Poterie de luxe, présentaient desi décorations en bleu et rouge et un style riche et particulier d'ornements; mais les Porcelaines, la faïence fine , par leur supériorité en tous genres , m^me dans cette dernière par Tinfériorité de son prix, ont enlevé beaucoup de débouchés à la faïence stannifère, et ont forcée, pour en abaisser le prix, d'en négliger la décoration et même la fabrication. 11 y avait autrefois un grand nombre de manufactufes de
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fttence dans le Rouennais; à peine maintenant en compte-i-on trois. Il est vrai qu'une seule, celle de M. Âmëdëe Lambert , est maintenant en état de répondre par son importance à presque toutes les demandes que le commerce peut encore faire de cette espèce de Poterie.
Successeur d'un des fabricants célèbres de la faïence de Rouen, le sieur Vavasseur, sa fabrique , toujours sur le même emplacement, a pris plus d'extension sans diminuer de mérite. J'ai vu chez lui des figures des quatre Saisons et du Temps d'une dimension qu'on ne risque plus aujourd'hui , parce qu'on n'en aurait plus l'emploi .
Les pièces anciennes, fabriquées vers 1680, ont, dans la finesse et le blanc bleuâtre de la glaçure, dans le style des ornements bleus, un caractère qui ne permet de les confondre qu'avec la faïence de Nevers de la même époque ; les figures 3, 4 7 5, PI. xxxvi de l'Atlas du Musée céramique donnent une idée du caractère d'ornementation-, les pièces de faïence de la fabrique de Rouen , qui fut privilégiée pour le lorvioe de Louis XIY , lorsque ce monarque se défit vers 1718 de son argenterie , portaient pour marque une fleur de lis ; le seau octogone, PI. xxxvi ^fig, 7, est marqué de ce signe.
Les procédés de façonnage et de cuisson ne présentent rien de particulier -, l'argile employée pour toutes les Poteries et les grèsoérames de Rouen et de presque tout le départ(3ment de la Seine-Inférieure, est de l'argile plastique tirée principalement de la forêt de Lalonde , près Rouen , de Saint-Aubin-la-Campagne , à Test de cette ville , des communes de Boso-Roger, Thuit-Hébert, Forge-les-Eaux. On les emploie dans diverses proportions suivant l'espèce de Poterie que Ton veut faire ^ mais on ajoute, pour la faïence commune, soit du sable fusible deDecize, soit, comme chez M. Amédée Lambert, un sable qui provient du broyage d'un grès jaune des environs de Pithiviers; ce sable prend au feu une belle couleur rouge.
L'argile de la forêt de Lalonde est une très-bonne argile plastique colorée en noir par une matière charbonneuse, car sUe devient d'un beau blanc par l'action d'une chaleur incandescente , elle est à la profondeur d'environ 6 mètres.
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Celle de Saint-Aubin est beaucoup moins pure, mais suflSsanté pour la faïence commune ; ses couleurs varient du jaune au rouge et au noir ; elle contient beaucoup de pyrites et devient rouge au feu , excepté celle qui est noire qui n'y devient que jaune.
Celle de Neufchàtel , qui est grise , devient d'un rouge pftie au grand feu, mais, dit M. Letellier, elle a le mérite de faire une pâte de faïence qui peut être exposée au feu sans se casser, et de recevoir sans avarie Témail de faïence ordinaire , ce qui permet de donner à cette faïence plus de légèreté et d'élégance.
Les argiles de Bosc-Roger et Thuit-Hébert , i&ont sablonneuses, jaunfttres ou rougeâtres et peu plastiques; elles ne sont employées que pour les Poteries et les faïences communes. On les introduit aussi dans la composition des grès-cérames de Martin Camp, pour les rendre moins cassants.
Les caractères de la faïence de Rouen ancienne sont à peu près les mêmes que ceux de la fiJence de Nevers.
Les pièces dont on a donné les figures dans TAtlas du Musée céramique de Sèvres, PI. xxxvi , fig. 3, 4) 5 et 7 , peuvent donner une idée de la forme et de la disposition dominante des ornements bleus qui en font le caractère, comme je l'ai annoncé plus haut.
Il y avait aussi au Havre , sous la direction de M. Letellier, une fabrique de faïence commune qui tirait ses argiles de Saint- Aubin, et ses marnes des prairies et des terres des bords de la mer.
La composition pour la faïence brune était:
Argile r^e de Salnt-Âubln 45
Terre de mer (marne) S3
Terre de pré (manie) 33
Pour la faïence blanche on prend Targile blanche de Saint- Aubin.
L'émail blanc se prépare, comme à l'ordinaire, d'une calcine faite de i parties de plomb et d'une d'étain, que l'on fait fritter
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avec 20 parties de sable de Nevers, 6 de potasse et 3 de soude d'Alicante.
L'émail brun se compose :
D'argile , Sg
Degaltoe 50
De verre blanc 5
De manganèse 5
11 se place au dehors des pièces , tandis que l'émail blanc se met comme à l'ordinaire dans rintérieur.
Faïences communes hors de France.
Italie. — Vapiet — Les faïences que l'on a faites en Italie dans le xviii* et le xix" siècle, et que nous appelons modernes, participent quelquefois des formes, du style de figures, de leur disposition sur les diverses pièces et enfin de la beauté de nuances de l'ancienne faïence ou Majolica ; c'est surtout parmi celles qu'on a faites àNaples où la fabrique de Majolica, proprement dite, n'a été établie qu'en dernier et presque vers la fin du xviii' siècle, que se trouvent les faïences les plus remarquables par les dimensions et la hardiesse des pièces \ plusieurs d'entre elles sont figu-< rées et décrites dans le Musée céramique, PI. xxxviii,^?^. i, 5, 10 et II.
Venise On a fait des faïences à Venise , dans cette ville sans
terre et sans combustible et cependant si célèbre par ses verreries et ses émaux; les pièces que j'ai vues et que possède le Musée de Sèvres, dont Torigine est authentique, ayant été acquises sur les lieux mômes par un artiste (M. Alluys, peintre), ont un caractère assez particulier \ ce sont des plats d'une ténuité et d'une légèreté remarquables, couverts d'un émail blanc bleuâtre très- 0acé ; le bord de ces plats est orné de gros rinceaux de fleurs en reliefs arrondis et comme sont les reliefs produits sur les métaux par l'opération qu'on appelle repoussé 5 c'est, je le répète, une faïence toute particulière par la réunion de ces différentes qualités; ces plats sont marqués en dessous d'une ancre (Voir le tableau des signatures et la PI. xxxviii,/ï()f.8,duMuséecéram.).
L'Espa^rn^ ft) comme presque tous les pays dans lesquels une
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industrie a pris naissance il y a longtemps, deux époques de fabrication quelquefois très-distinctes.
Ainsi on peut distinguer en Espagne la fabrication arabe , qui est Tancienne , et la fabrication catholique qui est la moderne.
Je ne connais que peu d'exemples de la fabrication arabe continuée dans les temps catholiques et même appliquée à des époques , des événements, des princes, de beaucoup postérieurs à l'expulsion des Arabes vers 1496.
Ces exemples consistent en carreaux émsdllés, employés si abondamment au revôtissement d'une multitude de murailles d'églises , de palais, de maisons; ces carreaux portent généralement le nom d'azulejos.
Quant aux autres faïences modernes , elles y sont très-multipliées. On a fait d'assez grandes plaques d'un seul morceau ( 5o centim. sur 35) et de grands tableaux par la réunion de plusieurs de ces plaques, on y a peint des sujets de sainteté, des figures de saints et plusieurs autres sujets -, tout ce que le Musée céramique de Sèvres possède en ce genre , et qu'il doit en grande partie à M. Taylor, indique un bien mauvais goût , et sauf quelques exceptions, un art des plus grossiers et une fabrication médiocre.
On a cependant essayé , dans beaucoup de ces productions , la manière italienne, ce qui contribue à établir les relations des artisans des deux pays , dont on verra plus bas la filiation.
C'est principalement à Talavera de la Reyna, dans la Nouvelle Castille , qu'on a le mieux pratiqué cet art ; les faïences de cette ville ont une pâte ou biscuit assez dense , jaunâtre, couverte d'un émail blanc bien glacé 5 le nom de Talavera appliqué en Espagne à toutes ces faïences , vient de la ville où elles se sont fabriquées autrefois avec une perfection que Proust (en 1 8o4) prétendait qu'elles ont perdue.
Valence est le Centre d'une autre partie de l'Espagne où la fabrication de la faïence a pris une grande extension •, on y voit encore à présent l'emploi des procédés qui, originaires des Arabes, furent transmis aux décorateurs de faïence d'Italie; ce sont ces lustres métalliques d'une couleur variant du jaune d'or assez brillant au rouge de cuivre et au pourpre plus ou moins sale
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OU intense; c^est à Manissès, près Valence, que se font encore les faïences lustrées , mais avec bien moins de perfection que celle qu'on exécutait du xv* au xvi* siècle ; le Musée céramique de Sèvres possède, dans ce genre des pièces très-instructives, notam^ ment deux plats de o'",4^ ^^ diamètre , qui , par le style de leurs ornements et les armoiries qu'ils portent, peuvent être attribués à cette époque; ils sont d'une exécution parfaite et d'un lustre aureo-cuivreux de la plus grande égalité (^).
L'autre est un plat qui me semble , par le style de ses ome^ ments et la couleur cuivreuse de son lustre , d'une autre époque , et appartenir soit à une époque plus récente , soit à une autre fabrique moins parfaite que les précédentes sous tous les rapports.
Enfin M. Prosper Mérimée, en i832, et M. Th. Pichon , consul à Valence en 1840, nous ont rapporté des pièces faites nouvellement et couvertes de ce lustre , mais beaucoup moins bnllant , et d'un ton purpurin foncé et sale qui indique moins de sûreté dans l'emploi du procédé.
TriMi*, faubourg de SévUle, en Aiidaloiiaie, possède aussi d^asses nombreuses fabriques de faïence stannifère.
On y fait principalement des plaques de faïence pour recevoir ou des sujets en peinture , ou simplement des ornements colorés propres à la décoration des églises , et particulièrement de ces sphères comme enfilées dans un axe terminé par une pointe (AU. du Mus. céram., PI. xxxviii, fig. 12). Elles sont destinées à surmonter les angles des toits, et à couronner ainsi la réunion de plusieurs arêtes des combles , à la manière des monuments arabes ei de presque tout l'Orient.
AlHnna^no. — En comprenantsous ce titre tous les pays de langue allemande , je n'ai à citer pour vraie faïence que les suivantes :
Boohtt , sur le Mayn , dans le pays de Nassau. — Fabrique du dernier siècle , connue pour avoir été un des points d'introduction de la porcelaine dure en Allemagne. (La^^. 7, PI. xxxvii, de l'Atlas du Mus. céram. montre un plat remarquable de cette fiibrication.)
(*) Voyvi la figure d'an C09 plats, AUas du Masée céramique, PI. ixxmi,
Les environs de aniremberg. en Bavière, où Ton a fabriqué des pièces de faïence à émaux de diverses couleurs , assez brillants, assez glacés, avec des sujets et des ornements en relief à la manière de Bernard de Palissy. Sont-elles antérieures aux travaux de Palissy? La piècey%. i , PI. xxxv, semble indiquer, par le costume des personnages qui y sont figurés en relief, autant du moins qu'on puisse le juger, une fabrication du xv* siècle, par conséquent antérieure à celle du Potier de Saintes et des Tuileries. Il est sûr qu'elles ont beaucoup plus d'analogie avec les siennes que celles d'Italie. Je le discuterai plus bas (^).
Ces fabriques de faïences couvertes d'émaux de diverses et brillantes couleurs , se sont continuées jusque dans le xviii* siècle en variant leur style de forme et leur système de coloration (*). Cependant on a des exemples d'ornements bleus sur simple fond blanc, système de coloration particulièrement propre aux faïences deNevers, de Rouen et de Delft.
Goloffne. — On fait aussi sur les bords du Rhin , et notamment à Cologne , des faïences fort belles , dont la pâte est presque aussi dense , aussi dure que celle des faïences fines , et dont l'émail est assez mince. Cela tient à la facilité qu'on a de se procurer ces belles et bonnes argiles plastiques des pays qui avoisinent le Rhin du côté de Coblentz , Cologne , etc.
Hollande. — Des faïences célèbres , non par leur singularité et leur rareté , mais avec plus de justice par leur réelle perfection, sont celles de la ville de Delft en Hollande.
Elles sont remarquables par la beauté de leur émail, qui n'est pas d'un blanc éclatant , mais qui , avec une nuance légèrement bleuâtre, présente un glacé et même une finesse qui permettent aux ornements en bleu ou en toute autre couleur qu'on y place, de conserver des couleurs nettes sans maigreur.
On reporte à i5oo, et même au xv* siècle, ce qui est peu probable , l'introduction de l'art du faïencier à Delft. La mar-
0) Voir en outre la note détaillée , mise à la suite de TarUcie des faïences allemandes du Catalogue du Musée céramique de Serres , où ces probabilités sont plus développées.
(*) Voir Atlas du Musée céram., PI. xxxtu, (ig. 1 et 4 de 1736, 5 et 11 de
LIEUX DIVERS. HOLLANDE. AFRIQUE
que mise sous les pièces, et avec constance, depuis les premiers temps de la fabrication jusqu'au commencement du xyii* siècle seulement, indique l'importance que les Hollandais attachaient à la perfection de leur faïence. Cette perfection consistait non-seulement dans les qualités de pâte et d'émail que je viens de signaler, mais encore dans celle des peintures, qui imitaient en cela les peintures des porcelaines chinoises et japonaises à s'y tromper. Les pièces marquées d'un R traversé d'un sabre indiqueront le XVI* siècle tout entier; passé 1600, m'a-i-on assuré, à Delft même, on n'a plus rien marqué.
C'est à l'introduction des faïences fines anglaises, et à celle de la porcelaine, qu'on attribue la dégénérescence dq l'art. Les formes pures , les peintures soignées et délicates portaient à un prix trop élevé une Poterie dont le corps était moins estimé que celui des deux nouvelles Poteries qui paraissaient alors. On trouvera au tableau des marques et signalements tous ceux qui appartiemient à l'ancienne faïence de Delft.
On fabrique encore, mais bien peu, des faïences stannifères. C'est de M. H. -A. Picardt, le seul fabricant de faïence qui reste à Delft des cent cinquante à deux cents qui s'y trouvaient il y a près de deux siècles, que je tiens ces renseignements.
II y a des fabriques de vraie faïence dans l'Asie Biineiire, dans les tles de la Méditerranée et sur la côte septentrionale de l'Afrique, qui toutes ont dans leurs formes, leur coloration et le style de leurs ornements, quelque vagues et incorrects qu'ils soient , un caractère que l'on appelle oriental.
MUroa. — BcRUCoup de petites tasses à café sans anse, dont on bit un usage si fréquent, des bols, des jattes, des écuelles, sont en faïence mince de corps, couverte d'un émail peu épais, riche d'ornements arabesques faits de toutes les couleurs susceptibles d'être appliquées par vitrification sur l'émail stannifère (Mus. céram., PI. xxxix,/^. 4? ^o et 12). On y voit des macules rondes et des linéaments d'un beau rouge. C'était une couleur recherchée de ces peuples . mais comme on ne connaît pas de couleur vitrifiable de ce beau ton qui soit susceptible d'être appliquée sur faïence, ces teintes rouges sont mises à froid avec un
véhicule résineux ou huileux , qui ne reste que dans la boutique du marchand pour frapper les yeux de l'acheteur.
AlfiTérie. — cherohei est en Algérie un lieu de grande fabrication de faïence ; c'est le même système de fabrication que celui des pays orientaux et méridionaux qui entourent la Méditerranée. On y risque quelques grandes pièces telles que des lampes à plusieurs godets , de 73 cent, de hauteur (PI. xxxiK^fig. 5, de l'Atlas du Musée de Sèvres).
Tarqaie d*Asîe. — Enfîn , nous connaissons en Asie Mineure , tant dans ses îles que dans plusieurs parties de l'empire ottoman, notamment en Anatolie , de véritables faïences communes , ayant à peu près les mêmes caractères de forme, de coloration et d'ornementation que les Poteries vernissées des mêmes lieux, mais avec plus de variété , en raison du prix que donne à ces vases et ustensiles une matière telle que la faïence, matière plus précieuse et plus facile à orner qu'une terre grossière simplement vernissée.
Mon but étant la Imbrication et ses divers procédés suivant les lieux et les temps , je dois me borner aux exemples que je viens de donner ] en augmenter le nombre serait entrer dans une énumération commerciale et géographique , dans une sorte de statistique des arts céramiques. Le Musée céramique de Sèvrçs, son Gataloque et son Atlas, augmenteront suffisamment le nombre de ces exemples.
Ce que je vais exposer sur ce qu'on peut appeler la faïence historique, c'est-à-dire celle qui a été faite autrefois et qu'on ne fait plus maintenant, ou qu'on fait d'une tout autre manière, complétera les notions que j'ai dû chercher à réunir sur cet ordre de Poterie.
Histoire de la raXance émalllée.
Presque toutes les Faïences que je viens de décrire sont modernes, c'est-à-dire que l'époque connue de leur fabrication en Europe ne remonte pas au delà du xiv* siècle. Il est maintenant très-probable que les Poteries à glaçure, dont on pourrait rappor-
ter l'origine au ix* ou au x"" siècle, et qui sont de fabrication arabe, quoique faites en Europe, et exclusivement en Espagne, n'appartiennent pas à la Faïence émaillée. Cette Poterie a été fabriquée très-activement dans des liçux déterminés et pendant un temps assez long, qui s'est même prolongé jusqu'au temps actuel dans plusieurs parties de l'Italie, d'où elles ont été apportées en France, comme on le verra plus bas. C'est le motif pour lequel j'ai désigné cette sorte de Poterie sous le nom de Faïence émaillée ou italieune, comme dénomina^ tîon d'origine et de nature moins vague que celle de Faïence commune.
Pour présenter clairement l'histoire particulière de la Faïence ënuillée, il faut rappeler la définition que je donne de cette Cûence, afin d'appliquer cette histoire à un corps nettement défini.
On a vu que cette définition était fondée sur deux qualités essentielles, la pète rayable par le fer et calcarifère, rémail opaque et s t a n n i f è r e.
C'est donc de cette Poterie ainsi définie, et ce n'est que d'elle seule qu'il peut être question ici.
La pâte, suivant sa destination, peut présenter dans sa composition de grandes différences , mais elle est toujours tendre et calcarifère. Ainsi ^ des briques à peine cuites, mais couvertes d'une glaçure, appartiennent à Thistoire de la faïence lorsque cette glaçure est opaque et stannifère. Quelques Poteries difficilement rayables, mais d'aspect terreux, à glaçure stanni^ fère, appartiennent également à la faïence, mais alors à la faïence dure.
C'est fiiute de ces déterminations précises, les seules qui puissent et doivent diriger dans l'histoire d'une industrie , qu'on a confondu, sous les noms d'émail, de faïence, de porcelaine, etc., des Poteries très-différentes et d'époques de création souvent fort éloignées les unes des autres. C'est cette confusion qui nous empêche de comprendre les renseignements assez détaillés que Chardin donne sur l'art céramique en Perse, car il m'a été impossible de savoir avec certitude s'il parle de la porcelaine ou dé
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la faïence, et ce qu'il dit dans l'article qui sera cite au chapitre de la porcelaine , s'applique beaucoup mieux à la faïence qu'à la porcelaine dure 5 mais quand il affirme que cette Poterie est transparente, propriété si frappante pour tout le monde, îl est impossible d'y voir de la faïence.
J'ai donc dû chercher à éclairer par l'analyse tout ce qu'il m'a été possible de connaître par ce moyen , et je ne citerai qu'avec incertitude, comme faïences ou Poteries émaillées, celles que je n'aurai pu examiner chimiquement ou au moins voir.
J'ai fait remarquer dans différentes occasions que les glaçures nommées vernis et émail, le premier plombifère, le second stannifère, n'avaient été mises sur les Poteries en Europe que très-récemment. Il parait que les émaux stannifères sont encore moins anciens que les vernis plombifères ; du moins quand on a eu occasion d'analyser des glaçures très-anciennes de l'Orient qui sont presque opaques , et qui ressemblent par là à des émaux, on les a reconnues pour être des vernis et non point des émaux. Ainsi les terres cuites et Poteries tendres (*) réellement émaillées ne paraissent pas remonter pour toute la terre et surtout pour l'Europe au delà du xiv* siècle 5 du moins je n'ai connaissance certaine d'aucune Poterie de cet ordre chez les peuples qui ont pratiqué l'art céramique , même avec une grande perfection et depuis une époque très-reculée. Ainsi je ne connais aucune faïence stannifère chez les Chinois, ni chez les Égyptiens, ni à plus forte raison chez les anciens Grecs qui ne connaissaient même pas le vernis plombifère. Enfin je ne sache pas qu'on en ait encore fabriqué dans aucune partie de l'Amérique.
Il faut donc pénétrer dans l'Asie pour trouver je ne dis pas l'origine, mais le point de départ des faïences. C'est chez les Persans ou chez les Arabes que parait être né ce genre de Poterie. Rien n'établit cependant que cette fabrication soit antérieure à l'époque que nous donnons comme la plus reculée à laquelle on puisse appliquer des Poteries réellement émaillées. On cite des briques de Babylone qu'on appelle émaillées. Il y a en
0) On remarquera que Je n'entends parler ici ni des méuux émaillés, ni même des grès sur lesquels les Chinois ont, comme on le verra, appliqué aa pinceau ou même en fond des émaux sUnniOres.
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effet des briques et des carreaux qu'on rapporte à cette haute antiquité et qui sont revêtus d'une belle glaçure diversement colorée. J'en ai vu des fragments à la Bibliothèque royale^ mais cette glaçure ne renfermaitpas d'étain (^) , donc ce n'est pas celle à laquelle on peut donner ou laisser le nom d'émail.
— Les faïences stannifères les plus anciennes paraissent avoir été faites en Perse et chez les Arabes^ mais chez les uns et les autres peuples , il y en a d'anciennes et de modernes, qui quelquefois ne peuvent être distinguées qu'au moyen de notions historiques ou d'un certain aspect indéfinissable.
Je ne connais pas avec certitude l'époque où la fabrication de la faïence a commencé en Perse, ni même à quel siècle on peut faire remonter les premières et exactes notions qu'on a eues de la présence de cette Poterie dans cet empire. II est sûr, d'après ce qui est rapporté par Chardin, qu'elle est antérieure au XVII* siècle; mais quelle que soit cette époque, il faut admettre qu'elle y est fabriquée depuis longtemps et avec succès \ elle présente des caractères qui la font assez bien reconnaître, et il paraît qu'il y en a de deux sortes principales. L'une , c'est la plus connue, la plus frappante , est couverte d'un émail d'un beau bleu lapis, bien glacé, mis par immersion; car les pièces en sont enduites partout, dessus, dedans, sous le pied. Tantôt il est sans aucune ornementation , comme dans le vase représenté Mus. céram., PI. xxnix^fig. 1 1 ; tantôt il est orné de dessins en blanc assez grossièrement faits, mais ayant toujours le même caractère de couleur, de style et d'objet, comme dans le plat, fig. 1 5. Ces ornements sont accompagnés quelquefois d'autres ornements d'un jaune d'or particulier, qui dans quelques cas devient la couleur dominante du fond, enrichi alors d'ornements floriformes blancs et bleus, comme dans le petit vase ^fig. i4, qui est couvert d'un émail jaune superbe et très-épais, sans aucune gerçure.
L'autre , qui est fond blanc , présente une glaçure qui s'éloigne
(1) Consulter le tableau chronologique desglaçures, dansPappendlcc qui suit cet irticle, et qui est relaUf aux briques, carreaux, tuiles ou autres matériaux de construction revêtus d*une gbcurc.
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un peu, par son aspect et sa demi-transparence vitreuse, du blanc opaque des émaux stanniftres; ces pièces sont couvertes d^omements colorés , composés de rinceaux , de rameaux, d'oiseaux , et notamment de petits quadrupèdes , lièvres , chevreuils, etc., qui ont le caractère persan (Musée céramique, PL XXXIX, yîgr. 3 et 6).
//^ 'fr-.. Enfin on rapporte aussi à la fabrication persane, i* des pièces ; ^, en fond en partie blanc, et en partie bleu, enrichies d'omementsen
lustre métallique cuivreux, chatoyant, à la manière des faïences espagnoles de Valence : telle est la coupe PI. xxxix ^fi§, 16 de l'Atlas du Musée céramique de Sèvres.
a* Des pièces entièrement blanches ; la dorure qui les enrichit n'appartient point à la décoration propre aux objets céramiques, ce sont des feuilles d*or appliquées à froid sur un mastic agglutinant : ces pièces , dont la pâte parait être de faïence persane , reçoivent cette décoration en Hollande.
Je parlerai à l'article des briques, tuiles et carreaux avec glaçure vitrifiable, de l'emploi si fréquent, si brillant, si riche qu'on fait en Arménie, au pied du Caucase, et surtout en Perse, de ces matériaux, pour donner aux temples, aux palais , même aux maisons particulières , un éclat dont on n'a plus en Europe que des exemples rares. La difficulté de savoir si cette glaçure appartient au vernis plombifère ou à l'émail , m'a forcé de réunir les détails ou plutôt les exemples de ces produits céramiques à l'article des matériaux de construction en terre cuite avec enduit vitrifié ; je les ai rassemblés sur la planche de l'Atlas du Musée céramique et dans l'appendice que je v\ens de citer.
Voilà ce que je crois savoir de certain sur la nature et les différentes qualités et variétés de la faïence de Perse; tâchons de remonter maintenant à son origine.
Malgré les recherches que j'ai faites, les informations que j'ai prises , les secours si efficaces qui m'ont été donnés par les orientalistes les plus savants (MM. Reinaud, Garcin de Tassy, Lajard, Texier , architecte qui a visité tout récemment ce pays) , l'histoire des arts céramiqi^es en Perse est restée pour moi encore très-obscure.
Tout le monde dit qu'on fait ou au moins qu'on a fait de la Porcelaine en Perse, et je n'ai jamais pu ni en posséder, ni même en Toîr un seul échantillon authentique. On parle à peine de la bîence de Perse; le Musée céramique en possède de beaux et nombreux échantillons, et il n'y ât pas un marchand d'antiquités qui n'en ait quelques pièces. Cette obscurité vient, comme je l'ai déjà indiqué, et comme je le développerai à l'article de la Porcelaine, de la difRculté de savoir ce qu'entendent les voyageurs et les écrivains par Porcelaine et faïence, confondant perpé^ tuellement dans le même article ces deux mots comme s'ils s'appliquaient à la même chose, et confondant ainsi les faïences proprement dîtes avec la terre cuite simplement vernissée. C'est pour cette cause que j'ai renvoyé l'histoire des Carreaux dits émaillés à on article particulier; car, ne pouvant faire cette distinction sans avoir vu les pièces, et souvent même sans les avôit essayées, j'ai réuni sous un même titre tous les carreaux, briques, tuiles , plaques qui ont une glaçure quelconque.
La faïence de Perse est parfaitement caractérisée, tantôt par sa couleur et ses ornements , tantôt par ses ornements seulement; le premier caractère est le plus certain , et 11 est plus difficile d'assurer l'origine des pièces qu'on veut déterminer par le second.
La première sorte de faïence persane est couverte d'un émail ou d'un beau bleu d'azur, ou d'un beau jaune d'or, avec deé macules, des ornements, des oiseaux ou même des figures en traits Uancs (^). La pâte de cette Poterie a bien la compo^tion des pâtes de fiûence, et son émail est stannifère ; c'est donc bien une ftiéDoe (voir le Tableau des analyses des faïences) : elle était déjà .lecherchte et regardée comme rare en 1 71^7 (*).
L'autre sorte est caractérisée par les formes, mais bien plus fertaioesient encore par le style des ornements, celui des ani* maux qui y aoift répandus » et ces autres signes que je viens d'exposer.
Ifaiiiteiiaiiti à quelle époque et dans quel Heu précis cette
(<) Voir PI. zxxxx , fig. 11 , iH et 15 de TAtlas du Mus. céram. et les fig. S et 7, PI. maMm de «e TralU. Ces JoUet |>iècea «Mt Urées du cabinet de M. Sautàgeot. n GataloswdeiaTeoted«lf.AiigranderMflpertai8,i7474f».Oft.
faïence ft-t-elle été faite? Nous allons tâcher de l'indiquer le mieux que nous pourrons, sauf à confondre la porcelaine avec la faïence.
C'est Chardin qui a pu seul, jusqu'à présent, nous donner quelques notions à ce sujet.
J'ai déjà parlé des briques mattes, tant crues que cuites. Il ne peut être question ici que de ce que je crois être de la iaîence. C'est néanmoins par l'époque assez bien connue de l'existence des briques vernissées, qu'on peut présumer celle delà fabrication des faïences, etconstater qu'on en faisait dans le xii* siècle(*), en regardant les fabriques de Perse conmie devant être au moins de répoque de celles d'Arménie. Chardin , dans ses voyages en Perse, faits de i665 jusqu'en 1681 , parle avec beaucoup d'éloge de la porcelaine et de la faïence de Perse , en disant qu'on en fidsait partout, mais que la plus belle se fabriquait à Chiras, à Melched, à Yesd, à Kirman en Caramanie, et principalement dans le bourg de.Rorende.
Mais, je le répète, est-ce de la porcelaine ou des faïences caractérisées plus haut que l'on faisait dans ces lieux? C'est ce qui est pour moi impossible à déterminer par la description qu'en donne Chardin. Il l'appelle émail ou faïence ; c'est pourquoi je la cite dans cet article. Mais la description s'accorde bien plus avec le caractère de la porcelaine qu'avec celui de la faïence. Ce motif me forcera d'y revenir lorsque je traiterai des Porcelaines orientales<
Arabes. — Après ou peutrétre avant cette faïence de Perse viennent les faïences arabes. Il y a encore ici la même incertitude pour savoir si toutes les Poteries attribuées aux Arabes appartiennent à la Poterie vernissée ou à la faïence stanniftre.
Il est certain que ces peuples, très-instruits dans les arts chimiques, ont pu emprunter à la science l'emploi assez difficile de plusieurs oxydes métalliques tels que celui de l'étain, et qu'ils ont pu faire , dès les temps les plus reculés , de véritables faïences, comme ils en ont fait dans des temps qui , sans être aussi anciens,
(^) M. Droois DE MoHTpmiux attribue k l'époque de li&6 à 1225, la porte «n mosaïque de briques Teraissées du cbâteau de Nakhtchenn en Aiménie.
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sont néanmoins antérieurs , et de beaucoup , à tout ce qui a été bit dans le même genre par les Potiers européens.
Les pièces les plus remarquables qui nous soient restées de l'industrie céramique des Arabes, ^ont les Célèbres vases dePAlhambra. Il paraît sûr , d'après les descriptions qui parlent de l'éclat du vernis, d'après les figures qui indiquent dans les couleurs une intensité et une netteté de contours qui n'appartiennent qu'à des couleurs opaques , telles que l'émail stannifère , que ces vases sont en feïence. Ils ont été décrits et figurés par plusieurs voyageurs, notamment par H. Delaborde, par MM. Jules Goury et John Owen, etc. (*).
La figure que Giraud de Prangey en a donnée n'est pas exacte ; il Ta fiiit servir de fh>ntispice à son ouvrage , et lui a attribué des ornements, des attributs et des couleurs que n'a pas ce vase ; néanmoins on peut apprécier par d'autres figures coloriées , plus vraies, la richesse d'ornement et de couleurs dont ces vases étaient couverts, et par conséquent la perfection de l'art des faïences à cette époque.
Ce qui confirme les présomptions que ces vases sont réellement en fiiîence dans l'acception rigoureuse de ce nom, c'est que les Arabes ont revêtu en Afrique et en Espagne un grand nombre de monuments de carreaux en terre cuite, enduite d'émaux de diverses couleurs stannifères, et qu'ils ont fait par conséquent des carreaux de véritable faïence.
Les carreaux de l'Alhambra, si variés de coloration et d'ornements, appartiennent à ce genre de Poteries, dont la date, il est vrai, n'est pas très-ancienne, puisque ce magnifique palais des rois arabes de Grenade fut construit par Mohamad-ben-Alhamar, premier roi de Grenade , à la fin de son règne, c'est^-à-dire vers iiàyi , ou par son fils Mahomad II , mort en 1 3o2. Tout dans ce splendide palais était orné de fiufence , sur laquelle posait le lit du
n V LâMMU», F^oyage en Espagne, U 11% PI. uv, lxti, p. 35 ;
2* JnJcs GouBT et John Owen, Arehitficter^ ourrage anglais, In-foUo Golorlé« PL zu, 1842;
3* Ce Taae est aussi représenté dans Touvragc espagnol Intitulé : « Antiguedaéet Arabe* de Eepaha % ainsi que celui qui fut cassé et Tendu k un voyageur, f§, um de M. Delaiwfde,
dit Vasarî, en i43o. Ce ne serait donc que dans un espace d'environ 20 ans, et encore étant fort jeune, qu'il aurait inventé et multiplié comme elles l'ont été, ses figures et bas-reliefs de terre émaillés : il çst vrai que pendant sa vie et après sa mort, ses frères, Ottaviano et Agostino, ses neveux et petits-neveux, Andréa, un autre Luca et Girolamo, firent, jusque vers i56o, et par conséquent dans une période de près de i5o ans, un grand nombre d'ouvrages du même genre, mais qui n'ont point, au jugement des artistes , le môme mérite que ceux du premier Luca.
Les pièces d'art dues à cette famille d'artistes faïenciers ont pour masse une pâte composée comme on l'a fait connaître au tableau , p. a3 , n"" i , et pour glaçure un véritable émail stannifère , bien glacé , dur , sans gerçure.
Les couleurs qu'elle lui a données ou qu'elle a employées , sont principalement :
Le jaune assez pur , de plomb et d'antimoine.
Le bleu opaqu e^pur, foncé , tantôt comme émail , tantôt comme couleur d'application.
Levert de cuivre.
Le violâtre sale dû au manganèse, car alors on ne connaissait pas en Europe les couleurs tirées de l'or.
Girolamo délia Robbia, petit-neveu de Luca, vint en France vers i53o, et contribua, assure-t-on, à la décoration en carreaux émaillés du château de Madrid, à Boulogne, près Paris.
Ces terres cuites, à reliefs revêtus d'émaux blancs, associés de quelques émaux de couleur, furent pendant longtemps les seules faïences stanniféres colorées qui furent fabriquées en Italie. On continua à Pesaro les Poteries vernissées que Passeri appelle des demi-faïences. Ce vernis était très-beau, éclatant. Il présentait des reflets nacrés que Passeri attribue aux altérations que le temps lui faisait éprouver, et je suis très-disposé à admettre son opinion.
Mais comme le vernis de plomb, étant transparent, laissait voir la couleur rougeâtre et sale de la pâte , on chercha à interposer entre ce vernis et la pâte , pour en cacher la couleur, une matière opaque et blanche. On n'arriva pas encore à l'émail stannifère, mais à ce que les Potiers appellent un engobe; c'est,
comme on le verra ailleurs, une couche mince d'une argile blanche ou d'une couleur déterminée, dont on recouvre, par immersion, la surface d'une pièce de Poterie avant sa cuisson. L'engobe qu'on mit en usage en i3oo, dit Passeri, était une terre très-blanche. La pièce ainsi préparée , on la cuisait à une fàMe température, puis on la passait au vernis plombent (^). diversement coloré , et qu'on parfondait ensuite sur cet engobe.
Ce vernissage opaque mis sur la Poterie fut une assez grande amélioration, qui alla en se perfectionnant jusqu'en i45o; par conséquent elle marcha 3o ans sans l'introduction de l'étain , quoique l'émail stannifère eût été trouvé et employé à Florence par Luca délia Robia, vers 14^0.
Or ce ne fut, d'après le même écrivain, que vers i5oo qu'on eut l'idée , à Pesaro , d'employer cet émail à faire la glaçure des fiûences et le fond blanc sur lequel devaient être placées toutes les belles peintures qui ont donné tant de célébrité à cette Poterie, sous le nom de niajolica^ et même sous celui de porcelaine, nom qu'elle dut à la beauté de son émail.
Passen décrit très-bien ce procédé : on cuit d'abord la pâte en biscuit, c'est-à-<lire sans aucune glaçure; on lui donne ensuite par immersion la glaçure opaque, composée de plomb, d'étain, de sable et de potasse , en ajoutant d'autant plus d'oxyde d'étain qu'on veut rendre cet émail plus blanc et plus dur. Parmi les couleurs em|>loyées , nous n'en voyons aucune qui résulte de l'oxyde pourpre de Gassius , et, en effet, on ne trouve dans les Majolica ni carnations carminées, ni fleurs roses (*). On ne voit aussi que très-rarement de véritable dorure semblable à celle qu'on met sur nos faïences; cependant le Musée de Sèvres possède un grand
0) MarxaeoUo, C'est un vernis ou fondant composé d'oxyde de plomb , de potasse et de sable très-fin, calcinés ensemble et colorés diversement.
(*) Bu moins dans aucune des pièces que J*ai vues dans la collection de Berlio , dans celles des Musées du Louvre et de Sèvres , dans aucune des collections particulières que J'ai examinées avec l'intenUon d'y chercher cette couleur qui ne se trouve non plus dans aucune peinture sur verre ancienne. Le précipité pourpre de Gassius n'ayant été connu qu'en 1585 , il est assez naturel que la couleur vltrifiaUe dans laquelle il entre, et que nous nommons carmin d'or, n'ait pu être employée dans aucune des peintures céramiques faites avant cette époque.
S8 faïence émaillëe.
plat rond, n^'Sggi du Catalogue, où sont des rehauts d'or fin ; d'ailleurs , il est dit que le i «' juin 1 609 , le duc d'Urbin Guîdobaldo II accorda un brevet de propriété à Jacques Lanfranco de Pesaro, pour l'application de l'or sur la faïence italienne. Il est présumable que c'était pour ce lustre si mince, d'un jaune doré, qui enrichit de «on éclat métallique les couleurs brillantes qu'il recouvre. Ce lustre est dû , en effet, à une dissolution particulière de Tor. Il est également probable que c'est par son application sur un fond rouge ou sur un fond jaune , que Maestro Georgio, dont il sera parié plus bas, donnait à ses ornements, en i5i i , et beaucoup plus tard , postérieurement par conséquent à la découverte de Lanfrano, un éclat de rubis ou d'or dont le secret fut depuis perdu ; en effet , la beauté de ces lustres tient à un tour de main qu'il est assez difficile de retrouver lorsqu'on a cessé pendant quelque temps d'en faire usage. On remarque , parmi les couleurs , un vert qui est dû , non à l'oxyde de cuivre , mais à un mélange de jaune , tiré ou du fer ou de l'antimoine , avec le bleu du cobalt; on y voit le manganèse et non l'or, employé pour le violet, etc.
La Maj oli ca , faïence italienne de cette époque, fut dans l'état le plus florissant de i54o à i56o; c'est dans ce court intervalle que s'exécutèrent les plus beaux vases, les plus beaux services de table qui aient jamais été faits de cette matière.
Ce fut principalement à Casteldurante , sous la conduite d'Orazzio Fontana d'Drbin , et à Florence sous celle de son Irère Flaminio, qu'on fit de grandes plaques de faïence, sur lesquelles ils peignirent des sujets historiques. Dans la même ville travaillait le chevalier Cypriano Piccolpesso , non-seulement peintre habile, mais auteur d'un Traité sur Vart de la Poterie , ouvrage que je ne connais que par la citation de Paseri.
Alors toutes les principales villes d'Italie voulurent avoir des manufactures de Majolica , et presque toutes des peintres renommés. Pesaro, où s'étaient établies les premières foïenoea de cette sorte , conserva sa supériorité, non-seulement dans les peintures, mais encore dans la fabrication. C'est dans cette ville qu'on fit de grands plats avec des ornements en relief moulés, et Passeri cHe mattre Géronimo, en i542, maître Mathieu, en
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i55o, comme les plus habiles Potiers de Pesaro. Cette ville eut, outre les Raphaels dontje vais parler, Terenzio, fils de Mathieu le Potier; Batista Franco, habile dessinateur chargé de diriger les travaux ; Taddeo , Zuocaro , Urbin , Guido Durantino et Francesoo Xanto. La viHe de Gubbio, qui, après Pesaro, est la plus ancienne d'Italie ou on ait fabriqué du Majolica, avait au nombre de ses peintres Georges Andreoli, nommé, après son anoblissement. Maestro Georglo. Cet habile peintre fut surtout renommé par le beau rouge rubis, dont il a enrichi les Majolica de Gubbio; il y travaillait de tSi i à i537 (*). Les pièces qu'il a peintes sont signées M^ G^, avec quelques variations.
Enfin à Faênza travaillait Guido Selvaggio : chacun de ces peintres avait son mérite spécial; ils en étaient fiers, car pre»*que tous désignaient leurs œuvres par des signes particuliers. Le style de Raphaël , qui s'était répandu dans toute l'Italie, eut une telle influence sur les peintures qui ornaient ces faïences, qu'on crut longtemps que ce grand peintre y avait lui-*mème travaillé. Cette tradition paratt venir de ce que le duc Guidobaldo délia Rovere, ou Guidobaldo II d'Urbino, qui encouragea avec magnificence ce nouveau genre de Poterie et de peinture, donna à exécuter aux peintres des fabriques qu'il avait établies à Pesaro, des dessins de Raphaël et de ses élèves, et de ce que, parmi les peintres les plus habiles de ces fabriques , il y en avait deux , Raphaël Ci aria et Raphaël deli Colle, qui portaient le nom de cet illustre peintre. Cette fabrication et ses produits eurent*, dans le temps , la même célébrité et la même importance dont jouit la porcelaine de nos jours ; c'est même alors qu'on lui appliqua ce nom. Le duc Guidobaldo fit exécuter à Pesaro des services magnifiques qu'il donnait en présents aux princes et aux personnages les plus éminents. On cite le service qu'il fit faire pour l'emperear Charies-Quint , et les artistes habiles , Taddeo Zuccaro, Batista Franco qui y travaillèrent sous la direction des frères Flaminio et Orazzio Fontana.
On apportait, dans l'exécution de ces assortiments de pièces de
0) Le Musée de Sèvres possède, sous le n"* 155, un plat de ce peintre portant la date de 1527; il est couvert d*ornements à reflets métalliques Jaune d'or et rouge rubis.
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faïence , le talent, le soin , les recherches d'érudition et de convenances qui pouvaient ajouter à leur richesse , à leur intérêt et à leur mérite.
Ce genre de perfection se maintint tant que le Souverain protégea cette industrie de luxe, cette branche des beaux arts; mais quand , vers 1 56o, après la mort de Guidobaldo et d'Orazzio Fontana, on crut qu'elle devait se soutenir par elle-même et qu'on pouvait la livrer au concours des intérêts particuliers, on ne fit plus que des choses communes, médiocres, qui n'avaient ni le mérite résultant des talents desartisteshabiles qui les exécutaient, ni le prix que ce mérite rare pouvait leur donner. Alors ce genre de Poterie, qui participe encore plus des arts du dessin et des arts de luxe que de l'industrie , alla toujours en s'altérant , et finit par tomber entièrement : en 177a, il avait perdu tous ses mérites. Cette décadence fi'appa le cardinal Stoppani , qui tâcha de relever l'art dans les fabriques d'Urbino *, elles avaient repris quelque éclat en 1776, époque où Passeri publia son Traité.
Ce ne fut donc pas la découverte de la porcelaine européenne qui causa cet abandon ; car la &brication de cette nouvelle Poterie ne commença en Europe que vers 1 7 1 o, par conséquent 1 5o ans après les derniers produits remarquables de la Majolica de Toscans; mais rintroduction en Europe de la porcelaine de Chine, qui eut lieu à peu près à cette époque , put y contribuer.
Fr atioe. — Il paraît que les procédés de Luca délia Robbia et de ses successeurs immédiats dans l'art de faire la faïence Majolica, étaient entièrement perdus, ou au moins absolument inconnus en France , en 1 56o , époque de la mort du dernier fabricant florentin qu'on vient de nommer; car les essais multipliés, les recherches intelligentes et opiniâtres d'un Potier célèbre de ce temps, de Bernard Palissy, auraient eu pour premier mobile le désir d'imiter une belle coupe de terre émaillée qu'il vit avec admiration, vers i53o. C'est à Saintes, de i545 à i56o, qu'il entreprit des recherches qui devaient le conduire, après des efforts prodigieux , au but vers lequel il aspirait avec tant d'ardeur.
Je vais examiner les produits remarquables de cet homme
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célèbre , mais je De parlerai de lui , de sa personne, que sous le rapport de ses travaux céramiques. 11 était très-instruit pour son lemps, et s'était occupé de sciences et d'arts très-divers. Je laisse aux géologues , aux {diysiciens , aux administrateurs, et aux philosoi^ies, à l'étudier et à le juger sous ces divers points de vue.
Bekiabd Paumt. — La Poterie a ses célébrités comme toutes les anciennes et grandes industries, mais, en parlant de Bernard Palissy , on peut dire qu'elle a en outre son héros. Quoique je sois peu porté à admettre sans examen toutes les célébrités populaires , je croîs que Bernard Palissy , malgré l'espèce d'orgueil avec lequel il décrit complaisamment et peint avec de vives couleurs toutes ses tribulations, malgré son mépris pour la théorie qui, s'il l'eût possédée ; lui aurait peut - être épargné bien des années de recherches sans direction, malgré le long mais intéressant récit qu'il fait de ses recherches si fatigantes et si dispendieuses , sans nous faire connaître aucun des procédés qu'il avait découverts et pratiqués, je crois néanmoins que PaUssy, par son travail persévérant , par son courage moral qui l'attache à sareligionet lui fait supporter la persécution et mépriser la mort, qui l'attache à ses recherches , quoiqu'elles exigent de lui jusqu'au sacrifice de ses derniers meubles et de ses vêtements , mérite d'être regardé comme le héros de notre art ^ car il possède les qualités qui constituent le héros : avoir un but élevé , chercher avec persévérance à l'atteindre en surmontant sans reculer, sans s'arrêter un instant les obstacles qui se présentent , enfin y parvemr, et acquérir ainsi une réputation populaire.
BemardPalissy, quoiqu'il eût parcouru beaucoup de carrières, n'a eu qu'une seule fois un but bien déterminé , celui de faire une Poterie égale en beauté à la coupe qu'il avait vue ('). C'est, parmi
0) On croit généralement que cette coupe était une pièce de la belle faïence d'Italie faite en Toscane, et répandue dans toute l'Europe sous le nom de ilfq;ol<ea..M. RIocreux, conservateur du Musée céramique de Serres , pense , d'après les couleurs tranchées des émaux d'Allemagne, l'absence de peintures nuancées sur ces émaux, la présence fréquente de figures et d'ornements en reliet colorés, caractère qu'on retrouTc en général sur les faïences de Palissy, que ia coupe qui fut si admirée par cet homme, qui n'étaH pas encore Potier, apparteaait piaKk à la fabricaUoo allemande du commencement du xti« siècle qu'à la
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toutes ses idées , la seule qui ait un corps réel, et par conséquent qu'il pût espérer d'atteindre et de saisir-, car tout ce qu'il a écrit sur les argiles , les pierres , les marnes , les sels , les eaux , a peu de fond , tout en indiquant un esprit observateur.
Bernard Palissy, qui fait une sortie si vive contre la théorie, qui dit, avec raison , que la théorie qui n'est point accompagnée de pratique est vaine et décevante, a délayé le peu d'observations qu'il a faites dans des théories qui ont tous les défauts de celles dont il parle avec un si juste dédain. Ce n'est pas ici le lieu de prouver ce que j'avance 5 cela n'aurait d'ailleurs aucune utilité : je dois me borner à ses travaux céramiques : or, sur les vingtcinq à trente dissertations qui composent le recueil de ses ouvrages, il n'y en a qu'une sur les Poteries de terre et les émaux. Elle est assez longue, et pourtant elle ne nous apprend rien , rien que les tribulations , les misères sans nombre que l'auteur a eu à supporter et qu'il a supportées en effet avec un courage et une persévérance admirables pour arriver à son but : c'était bien le moins qu'il cherchât quelque consolation à ses souffrances dans le récit naïf qu'il en a fait, et qu'on lit avec un vif intérêt : aussi la plupart des passages qui lui sont personnels ont-ils été transcrits par les écrivains qui ont parlé de cet homme , remarquable en science pour son temps , et en courage pour tous les temps.
Dans cette dissertation , intitulée ; VArt de la terre , on croit qu'il va décrire comme il semble le promettre à son interlocuteur théorique j les procédés qu'il a suivis pour faire ses belles faïences, qu'il les décrira même avec cette minutie de détails qu'ont apportée dans leurs descriptions la plupart des inventeurs qui , par la peinture des tentatives , tantôt heureuses , tantôt décevantes, qui les ont conduits à leur but, ont su donner à leurs écrits un intérêt presque dramatique : tel est Bonnet , dans son Histoire des polypes d'eau douce ; Béaumur , dans le détail de ses découvertes, et surtout dans celle de la fonte douce, sujet qui semble si peu propre à attacher par un intérêt de ce genre. Ber«
fabrication italienne. L'eiamea que J^at fait de noureaa des plèccf de
qui se trouTent dans le Musée de Sèvres , me porte à admettre cette oplntaiu
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naid Palissy sait bien aussi inspirer de l'intérêt , mais c'est plutôt pour sa personne et par le récit de ses souffrances , que pour ses travaux et par le récit des phases, tantôt heureuses , tantôt malheureuses, qui accompagnaient les recherches qui Tont conduit enfin au succès \ un tel récitent pu être utile, en apprenant à éviter les écueils qui ont rendu sa marche si lente et si pleine de périls, tandis que le tableau, quoique très-<shaudement peint, des tourmenta qu'il a éprouvés, n'est qu'intéressant, et pouvant aussi bien se rapporter à toute espèce d'industries^ qu'à celle des Poteries ; n'apprendra pas à ceux qui cultiveront Tart qui les lui a fait souffrir, les moyens d'y échapper.
Enfin, après avoir exposé ses vertueux et justes principes sur les découvertes utiles à l'humanité , qui ne doivent jamais être celées, mais sur le droit qu'il avait de celer les siennes , puisqu'elles n'intéressaient ni l'humanité ni le bien public^ après avoir cependant fait espérer à son spirituel et pressant interlocuteur Théorique qu'il lui ferait connaître ses procédés; après avoir feint de le satisfaire en lui disant que ses émaux sont faits d'étain , de plomb , de fer , d'acier , d'antimoine , de soufre, de cuivre, de cendre gravelée, de litharge et de pierre de Périgueux, Théorique, qui n'est pas la dupe de cette énumération, lui demandant les doses , sans lesquelles il ne lui apprend rien^ Palissy les lui refuse nettement en lui disant de travailler conune il a fait, etc. Je ne le blâme pas de cette réticence , c'est le fait de tous les possesseurs de recettes; mais il faut avouer que faire une dissertation si longue pour en arriver là, c'est, comme le lui dit
Théorique, a n'avoir nulle charité » Et il ajoute : « Si tu
» tiens ainsi ton secret caché, tu le porteras en la fosse; nul ne » s'en ressentira. Ainsi ta fin sera maudite... c'est abuser des » dons de Dieu , » etc.
Mais Palissy tient ferme malgi'é cet argument et bien d'autres trës^uissants qu'il met lui-même dans la boudie de son sage et caustique interlocuteur, qui , malgré son nom de Théorique, dit bien moins de théories que lui.
Le livre de Bernard Palissy ne nous apprend rien en Céramique, et peut-être bien peu en sciences physique , chimique et géologique; ses récits, ses colleqtions, ses leçons données à unaudi-
toire de médecins et d'hommes du monde, dont plusieurs trè»distingués, dénotent un homme curieux, actif, laborieux, possédant des connaissances très-variées, ayant beaucoup plus vu que lu , ayant été frappé de beaucoup de phénomènes qui avaient passé inaperçus pour les autres , mais dont lui-même s'était rendu un compte inexact et faux , et sur lesquels il avait construit des théories, comme le faisaient alors tous ceux qu'il blâmait : il ne s'en est donc distingué ni par une utile publication , ni par une sage réserve.
Outre la révélation qu'il nous fait des coi*ps qui entrent dans la composition de ses émaux, et dont on possédait déjà la connaissance , tant en Italie qu'en Allemagne , nous voyons qu'il avait un four à deux foyers, et que la cendre ayant gftté l'émail de ses faïences , il avait inventé dé les enfermer dans ces cylindres de terre cuite qu'il appelle des lanternes, et que nous nommons cazettes. Voilà tout ce qu'on peut tirer de cette dissertation.
Si Palissy eût fait connaître ses observations sur les argiles , les pierres, les terres, les sels et les eaux , sur la fabrication des Poteries et des émaux-, qu'il n'eût accompagné la description de ces faits d'aucune hypothèse , mais seulement de quelques déductions théoriques (eussent-elles été incomplètes et même fausses par défaut d'un nombre de faits suffisant)-, s'il eût rapporté avec des détails techniques la suite des tentatives faites pour avoir les beaux émaux qu'il est parvenu à mettre sur sa faïence; qu'il nous eût fait connaître les difficultés qu'il a dû éprouver pour faire tenir sur une pâte, presque exempte de chaux et très-fortement cuite , de semblables émaux sans qu'ils écaillent-, qu'il eût décrit la composition de chacun de ses émaux, la forme de ses fours , etc., comme il eût alors fait autrement que ses contemporains, comme il eût devancé son siècle par cette sagesse et avancé l'art de la faïence par sa communication , Bernard Palissy eût été un grand homme et un homme utile. Mais, ainsi qu'il se l'est dit à lui-même par la bouche de Théorique : n II a porté son secret dans la fosse , » et nul ne s^en est ressenti. )> Cela est si vrai , que ce ne fut pas par lui que l'art de la faïence fut introduit en Italie, où H
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existait depuis près de cent ans; ni en France, où il ne s*établit que dix ans au moins après sa mort, car ce ne fut que vers 1600 que cet art y fut pratiqué.
Bernard Palîs$y est donc un bomme très-femarquable par de hautes qualités toutes personnelles, par ses connaissances étendues, sa persévérance, son noble et courageux caractère. C'est, comme je l'ai dit au commencement de cet article, un héros parmi les Potiers-, mais l'héroïsme est une qualité individuelle, qui, comme toutes celles de ce genre, ^ont peu utiles à l'humanité, parce qu'elles ne se transmettent pas.
Les faïences de Bernard Palissy sont caractérisées par un style particulier et plusieurs qualités qui leur sont tout à fait propres.
Les formes du nu sont en général assez pures. Il n'y a point ou presque point de peinture proprement dite, c'est-à-dire de peinture à plat, à couleurs nuancées (*). Que ce soient des ornements, des représentations d'objets naturels, ou même des sujets historiques , mythologiques et allégoriques , ce sont toujours des rellefe coloriés. L'émail est dur et a beaucoup d'éclat; mais on y remarque souvent une multitude de petites tressaillures. Les bîences allemandes en présentent également. Les couleurs sont généralement vives , mais peu variées ; elles se bornent au blanc jaunâtre , il n'est jamais arrivé à la blancheur éclatante de l'émail de Luca délia Bobbia. C'est ce blanc qui a été l'objet de ses plus persévérantes recherches. Les pièces à fond blanc qu'il a faites sont rares. Le Musée de Sèvres possède un plat ovale de 5^ centimètres de longueur, dont le fond est blanc; mais ce n'est pas même rémail blanc des faïences de Nevers. S'il est supérieur par le ton à celui de Delft, il lui est inférieur par le glacé. Il faisait un jaune assez pur, un jaune d'ocre , un beau bleu indigo , et un bleu gris&tre. On y voit encore le vert éméraude par le cuivre et un
0) CepeDdaat Alexandre Lenoir, cet ënidit et xëlé fondateur et conservateur dn Minée des moniunenu françaU dès 17Q1, dit qu*fl y a?alt au château d*Ëcouen éaa tableaux en faïence représentant des batailles, donnés et exécutés par Beroard Palissy. Us serraient, dit Lenoir, de pavements la chapelle. Ce sont lesseub eicmples dlés de ce genre de peinture , et Je suis étonné que ces tableaux de ba- UUle aient pu servir de pavement ft la chapelle , pavement qui était composé de petits carreaux enrichis d'ornements incruiités tt couverU d'un émail asses dur, * en Juger par leur état de conservation.
II
vert jaunAtre^ le violet de manganèse et un brun violàtre.
On remarquera qu'on n'a trouvé avec ces couleurs ni le beau blanc d'émail en rehaus de peinture , ni aucun rouge dérivant soit du fer, soit de l'or , ni le noir. Le dessous des pièces n'est jamais d'un ton uni^ mais il est tacheté de deux ou trois couleur^ qui sont ordinairement, peut-être toujours, disposées en marbrures nuancées de bleu, de jaune et de brun violàtre.
Il paraît qu'il avait deux compositions d'émail , l'une plus dure^ se laissant très-difficilement rayer avec l'acier, renferme plus d'étain^ l'autre, plus transparente, plus jaunâtre, et beaucoup plus tendre , quoique se laissant encore rayer difficilement avec la pointe du couteau^ elle se rapproche par là des bonnes glaçures des faïences fines. On peut dire que dans beaucoup de cas la faïence de Bernard Palissy tenait le milieu entre la faïence émaillée ordinaire, qui est inrayable quand elle est bien faite, et la faïence plombifère , qu'on peut toujours rayer.
La piie a la dureté , l'imperméabilité et Tinfusibilité de celle des faïences fines dites terre de pipe^ bien différente en cela, comme je Tai fait déjà remarquer, des pâtes de faïence d'Espagne et d'Italie-, elle est généralement blanche tirant sur le ^une grisâtre pâle. (Voyez à la p. a3 , et au tableau des analyses qui l'acoompagne , les caractères de composition, etc., de la pâte de faïence de 6. Palissy.)
Les objets naturels qui sont placés 6ur les pièces sont très-vrais déforme et de couleur ; car, à l'exception de certaines feuilles , ils ont été moulés sur nature. On voit, par le choix qu'il en fait, que ce Potier était naturaliste; car il avait bien remarqué les coquilles fossiles^ et toutes celles dont il a omé ses difiërentes pièces sont des coquilles tertiaires du bassin de Paris, et très-probablement de Çrjgaon ou de$ environs (^J. Les poissons sont de Ja Seine ,
(^) J*y «1 recoonu trèKlairement tes espèces sulTantes : CMiAitMn mOabiU ^
— iaptdonMn,
— ftt6«fctilo«i«m.
^mpuUaria daprsêêo.
— tpheriea* 2\»trii$Ua tomaia»
F'oluta musicalii.
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les reptile et les plantes des environ^ de Paris. 11 n'y a aucune production étrangère*
La plupart de ces pièces, et surtout les plats ou plutôt les pla* teaux surchargés d'objets en relief , et qu'on appelait />ièc^5 rus-' tiques^ ne pouYaiei^t être d'aucun usage ; mais elles étaient destinées à garnir ces grandes armoires ou buffets qu'on appelait dre^~ soin, et qui ornaient les salles à manger de cette époque (0*
Pyrula levigata, Fusus elavellatus.
FUiurella eoitaria?
f^muricardia imbrieaia.
Crauatella triangulariê ou nUeaia.
(}) Od a été Incertain pendant assez longtemps sur le lieu et la date de la naissance de Bbsrabd Pausst ; on parait s'accorder maintenant i reconnaître quMl est Dé à La Chapelle-Biron , petit village du Périgord, fers 1510 et mort en 1589.
n est auteur d'environ quatorze on qulue dissertatioos sur diiEénata sujets minéraiogiques, géologiques , cbimlques, etc.^dont font partie celles qui sont intitulées : des Terres d^ argile , des Marnes ^ et notamment de VArt de la terra, de ton DtilUë, des Émaux ^ et du Feu, Ge sont les seules qui aient un rapport direct aree le sujet que je traite, et dont j'aieitraittoatm quil a pu dire sur Tart céramique ; car il n*en est plus fait la moindre mention dans ses auti^es écrits.
Ces dissertations ont été imprimées à Lyon, à La Roclielle et à Paris de 1557 à IMO f par conséquent du vivant de l'auteur.
On a deux éditions de ses oeuvres , Tune faite par Faujas de Saint-Fond , professeur au tfuséum d'Histoire naturelle, et Gobet, et publiée à Paris en 1777. Vwan qui vient de paraître (18M) a été faite par H. P.-A. Gap ; elle est rédigée avec plus d'ordre et de criUque, l'auteur ayant eu soin de revoir les textes Imprimés du vivant de Palissy, de distinguer ce qui lui appartient réellement de ce qu'on lui a attribué , et de rétablir les dissertations dans l'ordre où cet illustre IH>tler le* a émises.
On a publié en outre, et ailleurs que dans les dictionnaires biographiques, des DoUces sur sa vie , dont on sait bien peu de choses. Ces notices « dont je donne la liste dans l'ordre de leur publication, font connaître tout ce qu'on en sait; elles parient de ses divers travaux et oeuvres , j'ai dû me borner t ses travaux cérta-
1" P^ie et travaux de Palissy^ par M. V. Schoelcher, Revue ds Paris, 1814, t.V,p.29$;
V Bernard Palixxy^ par M. Ddsohmbrard, JN^otiees sur l'hàtsl Cluny^ in-8*, lS94,ffoteD, p. 220;
S* j^otice sur Palissy^ par M. Miel« Recueil de la sodéti libre des Beau^ ^rfs,1835;
A* Bernard Palissy s par M. G. Tabsutisii, PortrstHs et Misêoirs êss hommes utiles , 18S7, p. 40 ;
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Les pièces faites par Bernard Palissy doivent avoir été trèsnombreuses pour qu'on en trouve encore une si grande quantité dans les cabinets et chez les marchands de curiosités de tous les pays. 11 paraît que la même forme , le même sujet, les mêmes ornements ont été fréquemment répétés , car les amateurs qui ont fait comme l'inventaire de ces formes et de ces sujets, ne comptent guère qu'une trentaine de pièces qu'on puisse caractériser par leurs formes, leurs sujets ou leurs ornements.
On trouve rarement des pièces défectueuses , et il dit lui-même qu^il brisait tout ce qui se présentait d'imparfait à son défoumement. Aussi regardai-je comme une pièce assez intéressante sous le rapport de l'art un vase du Musée royal venant de la collection de Revoil , à Lyon , et que j'ai fait représenter PI. xxxvi ^fig, 3, parce qu'il montre un de ces accidents que Palissy déplore si amèrement en disant que souvent l'excès de feu faisait couler les émaux et dérangeait tous les reliefs qui étaient collés sur les vases par leur moyen. En effet, on voit sur ce vase, intéressant par lui-même et que je crois pouvoir attribuer à Palissy , une partie des ornements en relief dérangés, et ayant glissé dans les parties basses du vase.
Malgré ce que j'ai avancé plus haut, que ce n'était pas à Bernard Palissy qu'on pouvait attribuer l'introduction de la faïence stannifère en France , il a eu des successeurs dans son genre de faïence si bien caractérisée , et des imitateurs.
D'abord il avait deux frères ou deux fils qui travaillèrent avec lui , si ce n'est dans les temps où il fit ses essais si angoissants (car il ne parle comme aide que d'un seul Potier qu'il payait en lui donnant ses vêtements), au moins dans la suite, et lorsqu'il fut chargé de grands travaux pour la reine Catherine de Médicis. 11 y a parmi les manuscrits de la Bibliothèque royale un état des dépenses de cette reine, de iSjo, qui porte « qu'on a délivré à
5<> Notice sur la vi9 et les travaux de Bernard Palissy ^ par M. Boa. Piot, €)abinet de l'Amateur et de l'Antiquaire , 1849 , p. 40 ;
6** IVbtice historique sur la vie et les ouvrages de Bernard Palissy, par M. P.-A. CàP. En télé de la réimpression de ses oeuvres , io-l 2 , 1844, Paris, Dubochet.
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» Bernard , Nicolas et Mathurin Palissis , sculpteurs en terre « une » ordonnance de la somme de a6oo livres tournois , pour tous les B ouvrages de terre cuite émaillée qui restaient à faire pour par- » (aire les quatre pans au pourtour de dedans, de la grotte com^ » roencée pour la reine en son palais léz le Louvre, à Paris, sui- » vaut le marché fait avec eux (^) »
Ce furent probablement ses frères qui continuèrent la fabrication des fiûences suivant sa manière, jusque sous le règne d'Henri IV, puisqu'on connaît un plateau, plusieurs fois répété, qui représente ce prince avec sa famille.
D'autres &îences à peu près du même style que celle de Pab'ssy, ornées comme elle de couleurs analogues, et surtout d'ornements et de quelques reptiles en relief (*), se voient dans les collections , et ressemblent beaucoup aux faïences de Palissy au point de s'y tromper. Hais, en général , la couleur dominante est le fond brun marron; la pâte est rougeâtre, quelquefois trèsdure. Le dessous des plats est d'une couleur brun marron uniforme, bien différent en cela des plats de Palissy.
On croit que cette faïence assez rare a été fabriquée dans le midi de la France.
Une autre sorte de faïence , enrichie , comme celle de Palissy , de cesfonds d'émaux de couleurs vives et tranchées, est celle qu'on fabriquait en Allemagne à peu près vers la même époque.
Dans les échantillons que j'ai vus de cette faïence , la pâte n'a ni la blancheur, ni la dureté de celle dé Palissy. Les pièces fabriquées ont beaucoup de ressemblance extérieure avec cette dernière; mais la pâte est rougeâtre, et il est probable que les émaux de couleur foncée qui recouvrent ces poteries , avaient pour objet de cacher cette couleur sale de la pâte.
P) Ce maniiscrit, doDt Je donne un simple extrait, est intitulé : Étatdedépen$B de la Heine Catherine de Médicie de 1570 , suppl. frs, n« 1021 , p. 31.
0) Je n*y al remarqué que des reptiles et des plantes , mais aucune coquille fMsile, ce qui établirait qu^cUe n*a pas été fabriquée à Paris ni dans ses environs.
Ces coquilles fossiles du terrain de Paris, moulées sur nature, peuvent être uUleneot employées pour faire reconnaître les vrais faïences de Palissy.
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Émail sUnnifére aur cérame et sur cuifro, point de faïenoe coflanra
Faïence bleue.
Carreaux de l'AlIkamb
i280, dit AlKlN.
Vase de l'Alhambra.
C'est le même que M OeorgiOf qui a inventé]!
d'or rubis, vers i;>25.
Date d'un brevet pour catiou de l'or anr U fal
Lustres méUlUques d AfaJoUea!
Rouge rubàS des Hajo Château de Madrid, pn
GhAleau d'Eeouen , et
Dégradation du Majol
Paiement des Palissy au compte de dépense reine Catherine de lléd
On dit même 1400, n^ est peu probable.
Ordonnance d'Henri 1
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FaVenoe
fHmr Poêles ci Plaques ou Panneaux de Cheminées.
La fid>ri(»tion ieé carreaux et pièces de oonstroction pour les fourneaux domestiqués que nous appelons pool es, et que les Allemands appellent hofen , tient tantôt à la plastique et tantôt k la faïence commune. Car il ne faut pas croire que cette différence ne résulte que de l'absence ou de la présence de Témail sur le même biscuit de Poterie, et que ce biscuit ou terre cuite, quand 41 n'est pas recouvert d'émail, puisse toujours devenir faïence en recevant remaillage -, la composition de la pftte destinée à être émaillée doit souvent ôtre différente de celle que Ton veut laisser en biscuit.
Cette fobrication de faïence émailiée n'est ni aussi simple, ni aussi semblable à celle delà fiilence domestique qu'on pourrait le penser. Gela tient au but différent pour chacune d'elles que Ton yeut atteindre.
Dans la fiifenoe d'ustensiles de ménage et de vases de décor»^ tion , on tient principalement à avoir un émail bien giaoé et sans gerçures : c'est le point important. On n'a pas tenu à ce qu'elle allât parfaitement au féu , ou plutôt on n'a pas trouvé facilement et constamment le moyen de l'y faire aller.
Dans la faïence pour poêle , il faut que les plaques résistent à une assez haute température reçue presque directement sans se fendre. Quand eOes sont bien faites , elles atteignent assez bien ce but, mais alors elles se fendillent de toutes parts, ce qu'on appelle segercer outressailler.
M. Barrai, jeune chimiste qui s'est beaucoup occupé de. ce sQjet, paraît avoir assez bien saisi la cause de ces défauts et de ces qualités^ et s'il n'a pas encore donné complètement les moyens de réunir les deux qualités dans une même faïence , il a indiqué la roule qu'il fallait suivre pour y arriver. Je dois d'abord parler de la fabrication ordinaire des faïences émaillées pour poêle avant d'àrriVer aux moyens employés pour les peiîeCtiontter.
La p'ït^ des poêles de Paris est faite avec l'argile plastique qui
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se trouve au sud, à peu de profondeur, et au-dessous des couches de calcaire grossier qui vont en s'amincissant sur la pente N. du plateau de Gentiliy (*) , Arcueil , Vanvres , Vaugirard , etc. , du sable argilo-ferrugineux de Belleville et d'un peu de ciment résultant de terre cuite de faïence broyée.
L'émail est à peu près le même que celui de la faïence de table. Le premier posage s'opère par immersion; le second, pour donner plus d'épaisseur à l'ancien , par saupoudration d'émail pulvérisé.
La pâte des poêles de Paris est composée , d'après l'analyse faite par M. Barrai,
De sUiee. 74,0
D*alumlne • S2,l
De chaux 1,6
D'oxyde de fer 0,7
De magnésie 0,5
La densité de cette p&te est , suivant M. Barrai , i ,85. Les poêliers font souvent deux compositions différentes , l'une plus grossière pour la surface intérieure des carreaux, celle qui reçoit plus immédiatement l'action du feu. Une marchée est composée en volume
D*argile plastique de Gentiily ou terre grasse 5A0 mesures.
De dment 225
De sable de Belleville 120
L'autre, pour la surface extérieure , et qu'ils appellent terre à
sable , est composée
D*arglle plastique de GenlIUy 5&0
De sable de Belleville 278
II n'y a point de ciment, le sable le remplace. Cette seconde pâte est étendue en couche mince sur l'autre pâte , et corrige le défaut des inégalités que produirait sur l'émail le ciment qui est trop gros.
Un ciment fin pourrait, avec avantage, remplacer lesable et don-
0) Voyez au tableau VB, p. 17, l'analyse des argiles plastiques de Vanvres et de Vaugirard , qui s'accorde assez bien avec celle qu'a faite M. Barrai. L'eau combinée, que ee chimiste n'a pas déduite , explique la différence.
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nerait une faïence dont les gerçures seraient beaucoup plus fines ; mais le ciment est un ingrédient cher pour ce genre de faïence.
Cette faïence est très-gerçable; les gerçures ne tiennent pas à l'émail, mais à la pÂte elle-même, et M. Barrai assure qu'on les voit, avec le secours de la loupe, sur la surface des carreaux cuits en biscuit.
La gerçure ou tressaiUure des faïences destinées aux poêles, quoiqu'elle ait des inconvénients moins graves que celle des faïences destinées aux arts culinaires , en a cependant encore d'assez grands. Elle couvre le poêle d'une multitude de fendilles qui, en se remplissant bientôt de poussière, altèrent l'éclat et la blancheur de l'émail. Les liquides renfermant des matières grasses ou gélatineuses qui peuvent couler sur la surface d'un poêle , en pénétrant dans les fissures, répandent, lorsque le poêle est chauffe , une odeur très-désagréable ; enfin ces gerçures vont jusqu'à faire tomber l'émail sous forme d'écaillés.
On a donc fait des tentatives pour corriger ce défaut , et M. Picbenot , fabricant de carreaux émaillés pour poêles et cheminées , me paraît être le premier qui ait complètement et constamment réussi à le faire disparattre.
Il n'a apporté aucune modification à l'émail , mais il a changé la composition de la pAte au moyen de la réunion de deux terres des environs de Paris, qu'il a reconnues propres à opérer convenablement ce changement.
M. Picbenot compose sa pAte
D*arglle plasUqae de Vaugirard ou de Gentllly. ... i5 De marne argileuse de MesoUmontant ou plutôt de
craie de Meudon S5
De nble 18
De dment composé de débris de cazeues et de biscuit de faJeoce • • S7
toc Cette pAte a donné pour éléments, à l'analyse faite par H Barrai :
SDlce. ... % 56,3 55,4
Alumine 26,6 29,S
Gbanz 14,7 13,3
Oxyde de fer 1,S 0,0
On saTdit qu'il fallait introduire de la chaux à Tétat Aë Carbonate dans la pâte de falenûe , pour faire adhérer l'émail et Tempecher de gercer; mais on n'avait jamais appliqué ce principe qu'aux faïences d'usage pour la table ou Fomement, enfin qu'au! pièces qui ne devaient pas ou ne pouvaient pas aller au féu ; on ne l'avait pas appliqué aux poêles , parce qu'il donnait à la pâte une fusibilité qui, dans le cas actuel, n'est pas à craindre , mais une firagilité à haute températuî^ , qu'on ne peut éviter qu'avec certaines précautions, dont je parlerai plus bas.
Cette pâte, bien pétrie, malaxée, etc., est courte, mais elle se moule très-bien , et peut donner , par ce procédé , des plaques d'une très-grande dimension, qui ne gauchissent ni ne se fendent soit en séchant, soit en cuisant.
Le moulage ne s' opérant pas tout à fait comme dans les autres fabrications , je dois le décrire.
On conserve humide , dans des caves , la pâte rendue homogène
et plastique par les opérations mécaniques que j'ai fait contiattrc. liOrsqu'on veut mouler des plaques et carreaux de poêle, on monte des masses convenables de cette pâte à l'atelier de marchage; lin ouvrier en forme de gros ballons, qu'il marche eu plaques circulaires d'un diamètre plus ou moins grand, suivant la dimension de la croûte que l'on veut obtenir. L'ouvrier marcheur place chacune de ces plaques circulaires Tune sur l'autre, jusqu'à ce qu'il ait formé un cylindre d'environ i mètre de hauteur; puis il change ce cylindre de i mètre en un parallélipipède très-régulier P, ayant pour base la dimension de la plus grande plaque que l'on Veut obtenir. Ce parallélipipède eèt placé sur un brancard à pied bas AB, et on le transporte dans l'atelier de l'ouvrier mouleur. (Voyez la figure ci-KJontro , n^ 58.) Celui-ci indique, au moyen de deux règles T, l'épaisseur des
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croûtes qu'il vent enlever , il fixe ces règles sur les fiices verticales du parallélipipède , à l'aide de petites balles de pâte, puis avec le fil de laiton , qui est , comme on sait , la scie du Potier , il enlève successivement les croûtes qu'il vent mouler.
Pour enlever et transporter cette croûte C sïns la déchirer, l'ouvrier soulève un des côtés , puis prenant les deux règles T qui lui ont servi pour limiter l'épaisseur de la croûte , il en serre le bord soulevé de la croûte, et la transporte, ainsi suspendue, dans le moule M.
Ce moule est une plaque de plâtre d'une épaisseur convenable , entourée d'un rebord Z également de plâtre , qui doitdonner les limites en largeur , longueur et épaisseur de la plaque. Le mouleur place sa croûte dans ce moule, la tamponne, la comprime comme à l'ordinaire, le plus également possible; et, avec une racle en fer , il enlève tout ce qui, de la surface supérieure , excède la hauteur des rebords Z. Pour que ces rebords en plâtre ne soient pas usés par ce raclage , ils sont garnis d'une lame de zinc. On fait, avec des petits colombins de même pâte, les rebords intérieurs et saillants (b , b) qui doivent faire de cette plaque un carreau de poêle.
La pftte prend toute sa retraite en séchant, c'est^à-^lire
La pâte Ingerçable environ 55 p. 1000
La pâte ordinaire 00 p. 1000
Le four présente , comme le four de faïencier ordinaire , la superposition de deux demi-cylindres couchés sur leur axe. 11 est composé d'une chambre inférieure , qui sert de cendrier , et dans laquelle on place la composition d'émail pour être fondue , d'un laboratoire moyen, et d'une chambre supérieure nommée l'enfer; le foyer est antérieur, etc.
Le grand four de M. Pichenot a deux laboratoires, dont les dimensions sont les suivantes :
Longueur ou profondeur. .•..«•• 2^,65
Largeur. . . 4 . • é . 4 • a^^as
Hauteur à la clef de la Yoûte 2"',20
Hauteur atn Mus de (à route l'tlS
(C'est un aro rarbaisséi)
il yà à chaque voûte six Aies de quatre carneaux, en tout
Yîngtrquatre carneaux , plus deux petits carneaux d'appel , que Ton bouche lorsque le four est en bon feu.
On place toutes les pièces en échappade en plusieurs lits , et suivant la dimension des pièces ; quelquefois trois lits de pièces émaillées et deux de biscuit; les pièces sont toujours mises de champ ou verticalement; les inférieures portent elles-mêmes les supérieures, dont elles sont séparées par des tasseaux ou briques longues.
Les tables circulaires ou socles cylindriques de poêles portent les pièces à bords droits , au moyen de supports en forme de petits tabourets à pieds inégaux, disposés pour épouser la forme circulaire des pièces sur lesquelles on les place ; on les appelle des quatre pattes.
Pour juger le feu, il y a deux visières dans la porte du laboratoire, une en haut et Tautre en bas, au moyen desquelles on apprécie à peu près le degré d'élévation de température par la couleur de Tincandescence. Mais lorsqu'on présume que la caisson est près de son terme, il s'agit de la juger plus exactement par l'état de fusion de rémdil. Pour le voir, on introduit dans le four , au moyen d'un long ringard, un éclat de bois qui, en s'enflammant, répand une lumière qui éclaire parfaitement toutes les pièces émaillées, et permet de bien distinguer le glace plus ou moins parfait de l'émail.
La cuisson dure vingt-quatre heures. Lorsque Témail n'a pas assez de feu , il est verdâtre.
Les plaques et carreaux émaillés qui résultent de ce mode de fabrication, peuvent être, comme je Tai déjà dit, d'une grande dimension , sans gauchissement , sans fentes et sans tressaillures. Le Musée de Sèvres possède une colonne de poêle de i mètre 3o cent, de hauteur , sur aS cent, de diamètre , — une plaque de 2 mètres i5 cent., sur 38 cent. Je connais une baignoire d'une seule pièce , faite par M. Pichenot , qui a i mètre 4o cent, de longueur, 58 cent, de largeur, et 5o cent, de profondeur.
L'émail de ces belles plaques a néanmoins l'inconvénient d'être plus ou moins ondulé , ce qui nuirait à leur emploi pour la peinture-, mais on peut corriger ce défaut en broyant les matières beaucoup plus finement. Un mélange de parties égales d'argile
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de Gentilly et de craie passée au tamis , donne, dit M. Barrai , un émail très-glaoé, mais les pièces gauchissent \ il faut , pour obvier à ce nouvel inconvénient, placer sur la pâte ordinaire, qui ne gauchit pas , une couche mince de pÂte tamisée , dans laquelle on a introduit du ciment très-fin et sans sable.
M. Ban'al a fait cette amélioration , et a réussi ; il propose aussi d'employer , au lieu de craie , une marne calcaire (comme celle de la plaine d'ivi^ , près Paris) , qui est en même temps siliceuse, renfermant, nonobstant ses éléments, a6 pour loo de sable.
On fait avec
Argile plastique de Gentilly. • • 13 mesures.
Marne sablonneuse d*Ivry 15
Qment de terre cuite , • . . • 12
une pâte trèsHiuctile, qui se dessèche aisément sans se fendre ni se fendiller, etqui peut donner de très-grandes pièces très-planes.
J'ai vu chez M. Vogt, habile fabricant de poêles, une plaque très^droite, très-bien glacée, ayant de hauteur 3 met. 5o cent., et de largeur, 5o cent.; une table rectangulaire d'environ i mètre sur 6ocent. Ces pièces sontpostérieures aux travaux deM. Pichenot.
Ce même fidïricant a décoré ses plaques et carreaux de poêle de différents fonds de couleurs sur lesquels il a mis des ornements et des figures au trait de diverses couleurs , par un procédé analogue à celui au moyen duquel on décore les carreaux de revêtement, et que je décrirai dans l'appendice suivant.
Mais ces carreaux ont toujours l'inconvénient de ne pouvoir être élevés sans se fendre à une haute température telle que celle qui résulte de Vîmpression directe de la chaleur dégagée par le combustible mis dans le foyer d'un poêle ou d'une cheminée. On ne peut donc les rendre complètement propres à leur destination qu'en construisant dans les poêles une garniture de briques, qui isple les plaques ou carreaux émaillés , et les garantissent de l'action directe de la chaleur. C'est , comme je Tai dit au commencement de cet article, le résultat d'une composition trop calcaire et trop voisine de la fusibilité et de la densité que prennent les composés alcalino-terreux , lorsqu'ils approchent de la fusion. Cette densité est, d'après M. Barrai , de i ,98 , différence très-noteble de celle de la pâte ordinaire, qui n'est que de i,85.
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Ainsi les fabricants de faïence émaillée pour poêle sont entre ces deux écueils : ou faïence pouvant résister aux (Jiangements brusques de température sans se fendre notablement, mais gerçables , c'est la pâte ordinaire^ ou faïence non gerçable, mais se fendant et se cassant par les changements immédiats de température , c'est celle de M. Pichenot.
La différence de qualité tient à la présence de la chaux, qui, comme fondant, donne à la pftte plus de fusibilité. Ainsi, en mêlant à la pâte gerçable un fondant alcalin quelconque, on la rend ingerçable , mais fragile. C'est ce qu'a prouvé H. Barr^ par l'introduction de frittes vitro-alcalines dans la pâte de faïence ^ elle devient plus dure , et son émail est ingerçable. On présume bien que depuis la publication du procédé mis le premier en pratique en France par M. Pichenot, et les circonstances qui ont conduit un chimiste instruit comme M. Barrai à étudier et la propriété et la composition des deux paies, on a cherché à en âiire une qui réunisse les deux qualités de résistance aux changements de température etd'ingerçabilité. On espère incessanunent obtenir quelques résultats satisâiisants.
Il paratt qu'on a fait hors de France quelques faïences émaillées pour poêle, qui ne présentent que rarement des gerçures. On cite celle de Berne, en Suisse : elle ne renferme qu'environ lo pour too de chaux; mais il faut toujours que ces carreaux soient garantis de l'action de la chaleur directe pour ne point se briser.
APPENDICE
Aux POTERIES LUSTRÉES y VERNISSÉES et ÉMAILLÉBS ;
mr ces glaçures et sur les carreaux et autres pièces de construction qui en sont recouverts.
J'ai déjà présenté un aperçu de l'histoire des glaçures, dam l'introduction historique à Tétude des arts céramiques (1* vol., p. i€), mais j'ai dû me contenter d'une simple indication des faits les plus saillants, me réservant de donner à ce sujet inté^ ressant le développement convenable , après avoir traité des Pote^ ries lustrées, vernissées et émaillées.
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II s'agit de savoir s'il est vrai, comme je le pense, qu'aacmie Poterie européenne n'a été enduite d'une glaçure ou plombifère, ou stannifère, avant le «• siècle pour l'orient, et peut-être même avant le XJi' pour l'occident; s'il est vrai que les glaçures minces, grecques et romaines, que j'ai nommées lustres, connues dès le vi* siècle avant l'ère chrétienne, ont été perdues ou abandonnées, ainsi que je le présume, la première vers le m* ou rv* siècle, et la seconde dans le ii" siècle de l'ère chrétienne, pour être modifiées et remplacées par des glaçures de même composition fondamentale, mais d'un tout autre aspect; glaçures très-rares et presque uniquement employées dans l'ornement des édifices ; s'il est vrai , enfin , que toutes les Poteries de l'Europe ont été mattes, par conséquent perméables, etc., pendant au moins 700 ans, et peut-être davantage (^).
Ce qui a été avancé de contraire à ces assertions, vient, selon moi , de ce qu'on a appelé vernis tout ce qu'on voyait de brillant à la surCftce des poteries , sans examiner de quelle matière pouvttt être le corps qui produisait cet éclat.
J'ai cherché, comme on l'a vu, à définir exactement les diverses sortes de glaçures qu'on met sur les Poteries , et le mot de vernis et de Poteries vernissées doit être maintenant préris et bien entendu.
Les Poteries à pftte tendre, pour être appelées vernissées ou émaillées, doivent présenter une glaçure brillante , assez égide ^ d'une assez forte épûsseur pour faire voir qu'elle a été mise par immersion ou par arrosage , et enfin comme caractère fondamental , renfermer du plomb en plus ou moins grande proportion, puis , plus tard , de l'étain.
Cest ici qu'il faut aborder la première question , celle de savoir ï quelle époque cette glaçure a été inventée, ou au moins appliqaée sur les Poteries, soit en Europe, soit ailleurs, et tâcher,
(*) Pimii dit qa*il y a eu un Intenralle de huit siècles pendant lequel on n'a rtnMde remarquable en Poterie que de pttlts ust ensilée de ménage* Ce n'est plus qu'aprèsran 1500 » tous la seigneurie des Malatestl, que les arts céramiques se releyèren^ , et qu'on décora la façade des églises avec des ornementi de terre cuite Tmassts , tedos que les anciens, dit encore Pasaeri, ne connaiisaient pas» (PiHBa,cb. V»)
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sinon de résoudre , au moins d'approcher le plus près possible de la solution de ce problème historique.
La seconde question porte sur l'époque de l'introduction et sur la distinction des poteries vernissées ou plombifères, et des poteries émaillées ou stannifères. Or, on doit avoir remarqué combien de différences nombreuses et importantes se trouvaient entre les pâtes , les glaçures , les modes de coloration et la cuisson de ces deux ordres de Poteries , qui appartiennent cependant toujours à la classe des Poteries à pâte tendre.
Ces différences sont quelquefois très-difficiles à saisir sur des pièces qu'on ne peut essayer par les moyens que j'ai indiqués, et cependant elles fournissent un important document pour l'histoire de la céramique , et surtout pour celle des glaçures.
La nature de la glaçure étant connue, il s'agit de déterminer répoque de la fabrication de la Poterie qui en est recouverte. Ce document peut rarement se tirer des pièces d'usage ou d'ornement, car ces pièces, qui ne portent, dans le plus grand nombre de cas, ni date, ni aucun signe caractéristique d'époque, sont trouvées éparses et rapportées par les voyageurs sans être accompagnées de ces détails de circonstances et de position qui peuvent conduire quelquefois à déterminer le temps où elles ont été fabriquées.
Maisiln'en est pas ainsi desmatériaux de construction, briques, carreaux de revêtement ou de pavement, même des tuiles couvertes de glaçures vitrifiables. Quand on sait de quels monuments ces pièces faisaient partie^ quand on peut connaître répoque de première construction de ces monuments, qu'on s'est assuré que ces pièces n'ont pas été prises dans une partie restaurée , on arrive assez sûrement à l'époque où les pièces , soit vernissées, soit émaillées, ont été faites, et on remonte ainsi à celle de la connaissance de la glaçure dans le pays où se trouve le monument.
L'époque de la glaçure est donc par là déterminée. J'ai supposé sa nature connue, mais il s'en faut qu'elle le soit toujours , beaucoup d'obstacles s'y opposent : il faut d'abord voir les pièces; cela ne suffit pas , car il faut , pour arriver à cette détermination |
LEUR MATURE ET LEUR DATE
en détacher des fragments pour les essayer chimiquement, ce qui est très-souvent impossible.
Ce sont ces réflexions qui , me faisant voir d'une part l'intérêt de la question , et me montrant de l'autre la difSculté de la résoudre complètement, m'ont engagé à réunir, comme appendice aux quatre ordres précédents , tous les matériaux de construction , composés de terre cuite , revêtue d'une glaçure, pour rechercher quelle est la nature de cette glaçure et l'époque de sa fabrication. Ce n'est donc pas sur la forme tabulaire de la plupart de ces pièces qu'est basée cette réunion , mais sur la circonstance d'avoir iait partie intégrante d'un monument, de n'avoir pu y être apportée comme meuble, à moins qu'il ne soit prouvé que ces meubles , tels que les vases de T Alhambra , soient de l'époque de l'exécution de l'édifice , tandis qu'on ne peut regarder comme tels les petits vases , les petits ustensiles domestiques ou religieux qu'on trouverait dans les décombres, ni même les tableaux de Poterie vernissée ou émaillée , attachés sur les murs.
Je ne dois pas cependant négliger l'emploi des documents que peuvent fournir les pièces de mobilier, lorsque par leurs ornements, leurs attributs, les costumes, quelques inscriptions, ou par Fun de ces caractères que les antiquaires savent si bien employer, on peut assigner une date à ces objets.
Je ne dois , ni ne peux même , ranger les objets que je vais décrire ni dans l'ordre chronologique , ni dans l'ordre de leur nature, car c'est ce que nous cherchons, mais je les examinerai dans l'ordre géographique, qui n'a rien d'ambigu. Je pourrai, après cet exposé , m'appuyer sur les faits qui y auront été présentés pour dresser un tableau où les Poteries lustrées, vernissées ou émaillées, déjà décrites à leur ordre géographique, seront rangées dironologiquement. J'irai, dans cette revue géographique, d'Orient en Occident, et on remarquera que, sans m'y être astreint, je m'écarterai peu de l'ordre chronologique; ce qui fournira une nouvelle preuve de la marche , d'Orient vers l'Occident, de la civilisation et des progrès de l'industrie qui raccompagnent toujours.
La première des glaçures d'une époque connue est celle dont U. 6
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la composition a été aperçue par Ghaptal et Vauquelin, confirmée par M. le duc de Luynes , bien reconnue par le travail des chimistes attachés successivement au laboratoire de Sèvres, et en dernier lieu tout à feit déterminée par analyse et synthèse par M. Salvetat.
Cette glaçure dont j'ai indiqué la composition plusieurs fois, et que j'ai fait connaître à Tarticle des Poteries lustrées, tableau de la page 55o du i* volume, est pour ainsi dire une 4** sorte de glaçure introduite dans l'histoire des arts céramiques et que je désigne et désignerai constamment sous le nom de lustre Silico- Alcalin , parce qu'elle a la propriété de faire briller des Poteries à pftte tendre, et d'être souvent très-fusible sous la plus mince épaisseur.
J'ai pensé , jusqu'à ces derniers moments , qu'elle était propre aux seules Poteries grecque et romaine , mais à mesure que nous étudions d'autres Poteries , que nous pouvons soumettre un plus grand nombre de glaçures à l'analyse, nous voyons cette glaçure, beaucoup plus répandue que je ne l'avais cru , recouvrir des Poteries du 7*, du 9^ et même du lo* siècle, d'un Ternis, qu'au premier aspect j'avais regardé comme plombifère , et même stannifère -, c'est sur cette voie que va nous conduire l'examen des cai^ reaux de revêtement que je choisis, par les motifs que je viens d'exposer, comme étant les pièces les plus propres à nous fiiire présumer, avec quelque vraisemblance, desépoques defabrication.
Avant de passer à cet examen je dois prévenir de nouveau : I* que je ne traite ici ni l'histoire des Poteries vernissées, ni celle des faïences , mais seulement celle des glaçures, puisée aux sources qui me paraissent les plus instructives , telle que les carreaux de revêtement 5 je ne fais que rappeler les Poteries qui peuvent apporter des dates certaines ou probables à cette histoire des glaçures 5
a* Que je n'aborde par aucun côté l'histoire des verres et émaux de couleur employés directement et pour eux-mêmes, ni celle de l'application des émaux sur les métaux :^ ce sont des considérations et des arts très-diflTérents de celui que je traite. Je dois cependant reconnaître et dire que l'art d'émailler les métaux et de feire des verres colorés par des oxydes métalliques est anté-
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rieur aux glaçures céramiques, comme l'histoire de ces arts en Chine et en Egypte le prouve , et comme Ta fort bien développé M. Ihissieux dans son traité (').
Quanil il sera biei) avéré qu'il y a au Japon ou en Chin^ d'autres glaçures employée? babituellement que des couvertes felspalbiques, on pourra regarder les glaçiires plornbifère^ et stannif&res comme les plus anciennes de la terre. Ces peuples connaissent très-bien ces glaçures , mais il est rare qu'ils 1^ aient appliquées autrement qu'en ornementation de métaux et de grès-cérames j en général ils ne les ont pas employées comme glaçure propre aux Poteries communes, mais plutôt comme ornements, soit de ces Poteries, soit d'ustensiles de métal.
J'ai cependant trouvé de vraies glaçures plombifères sur quelques Poteries chinoises, qui, saps appartenir aux Poteries tendres, peuvent être classées parmi la faïence fine , ou Po^ries dites terre de pipe, et parmi les grès.
D'aijieprs je mets ces peuples pour le moment hors de la question. Il est prouvé suffisamment qu'ils ont connu longtep)p^ 9vant les haintmts^ de l'Europe la plupart des procédés 4^ l'art céramique, et op peut même croire que ces procédés sont partie de chez eux pour se répandre d'abord en Asie, et par ^\x\i^ ^n tmopef
tiC Musée de livres possède quelq^jes pièces qu'à 1^ cQp)^|^|r, |t Vfisp0fX Ab 1» glaçure , h spp peu d'épaisseur et de l>rillant , à ^ sonorité enfin, j'avais soupçonnées ppqvoir renfermer du plopib, «t (p^ ont été examinées d'après ç^tte idée dans le laboratoire de SèvTf»,
Je ne nwttioQneriM qui9 pelles dont 1« glaçure a été ex^inée SQUs le ^upçon de la présence di^ plomb en pln§ ou en moins paDâ^WMDtUéi ce sp»t :
I* Une sorte de chimère représentée Mus. céram. , PI. xliii, fig' 1^9 ^ fipnâ jaune p^ 4vec des placer colorées en vert et
{') Hecherdiçs sur riilstoirç de la peinture sur égia^l dans les leippf aocicns et i« |Nir L. Dussieux. Brochure in-S*" de 167 pages. Paris, Leleux, 18A1.
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en rouge -sanguin, glaçure très-brillante, pâte fine, presque blanche, très-entamable par le couteau, ayant, glaçure et pâte, la plus grande ressemblance avec la faïence fine dite terre de pipe, sa glaçure renfenne une quantité notable de plomb;
a*" Un vase enferme de bouteille (PI. xlvii,^. 14)9 à fond blanc, légèrement verdfttre , avec deux dragons verts à queue bifide , fleurs , oiseaux , ornements en émail coloré , pâte blanche, mais entamable ; sa glaçure très-dure, comme chagrinée et tressaillée, renferme si peu de plomb, qu'on pourrait l'attribuer aux vapeurs plombeuses qui, pendant la cuisson, ont pu se dégager des parties peintes avec des couleurs plombifères et être absorbées par la glaçure siliceuse ; on pourrait aussi l'attribuer à rétain de la calcine qui donne l'opacité à ce fond. (H. C.)
3"* Une troisième pièce est un chien à gros mufle, monté par un enfant. Il est jaune pftle et sale, taché de brun. Sa pâte, blanche , a la dureté du grès , mais elle n'a ni la cassure compacte et vitreuse, ni la translucidité de la porcelaine. La glaçure, quoique mince , est divisée par des tressaillures en une multitude de petits polygones. Cette pièce a donc l'apparence d'un grès, avec glaçure feispathique, et en effet sa glaçure est un felspath attendri par de la chaux.
4® Enfin une pièce en forme de gourde ou bouteille à goulot latéral, qui a tellement l'apparence des fieuences fines à fond jaunfttre, que je l'avais placée dans cette classe; elle a la pâte blanche et très-dure de cette Poterie; mais elle est d'apparence sableuse, et n'a présenté dans sa glaçure fine, toute tressaillée, et rayable par cette cause , aucun indice de la présence de plomb.
Ainsi , sur quatre pièces qui , au premier aspect, ont toutes les apparences des Poteries à glaçure plombifère, une seule a présenté en effet du plomb. Cela suflSt pour faire voir que les Chinois connaissaient ce genre de glaçure , qu'ils savaient même le mettre surdespfttes fines et dures, mais que, pardesmotife dont je ne puis me rendre compte, ils n'ont pas voulu l'employer habituellement.
Dans l'i n d e nous avons , avant d'arriver à la Babylonie , un bel exemple de carreaux de revêtement avec une glaçure brillante : ce sont des briques et des tuiles , qu'on voit au Musée de la com-
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pagnie des Indes à Londres ; elles sont tirées des ruines de la ville de Gour, et doivent être du xiv ou du xv' siècle. Cette ville, située non loin de Patna, était autrefois sur les bords d'un des bras du Gange, qui, en se détournant, l'a fait abandonner. Les briques
sont couvertes d'ornements en reliefs très-saillants et fort riches^ elles sont enduites d'une belle glaçure épaisse, blanche, sur un fond noir ou bleu foncé , et , dans quelques-unes les ornements sont rehaussés d'ornements verdàtres ou jaunâtres (Voir ci-contre n* 59 A et B).
On voit dans le même Musée des briqueset tuiles du Nepaul, rouges, parsemées de paillettes de mica et couvertes de riches ornements moulés.
J'ai eu on autre renseignement sur des fragments de Poteries avec glaçure, trouvés dans l'Inde 5 ils sont tirés de YAsiatic Journal (*), et m'ont été communiqués par M. Garcin de Tassy. « M. Treader a envoyé à la Société Asiatique (de Calcutta) » quelques fragments de Poteries vernissées trouvés sur un lieu » légèrement élevé , dans le voisinage de Jounpore, qui, il y a » quarante ans , était couvert d'une épaisse forêt (en indoustani Ti jungle). Il fait observer que l'art de fabriquer et de i> vernisser la porcelaine est inconnu aux Hindous. Les » fragm^its en question sont d'une fabrication et d'un travail » grossier, mais la glaçure (c'est le terme anglais) en est
ii« 59 B.
0) jHêiaiie Journal^ mal 1840. M. Garcin de Tassy, membre de l'Académie des InscHpUoiis et professeur d'indoustani , a eu la bonté de rechercher pour mol Umt ce qu'il peut y aroir de relatif aux arts céramiques dans les ouyrages indous et «abcs qu'il a occasion de lire : il n'a trouvé Jusqu'à présent rien de précis sur eet art, très-cultiTé cependant par les Arabes. Ni lui, ni M. Reinaud, dans les I actuels , ni M. de Cbessy il y a bientôt 30 ans , n'ont pu me donner aucun t , ni sur les lieux de fabrication , ni sur aucun Potier aral>e connu , ni I procédé. Ces ténèbres couvrent encore un art pratiqué avec tant d'éclat dMs ks Arabes. J'y reviendrai plus bas.
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Il bonne et les couleurs brillantes, eu égard au temps pendant » lequel elles ont été exposées à l'air (probablement 2 à 3oo ans); 19 le bleu a beaucoup d'éclat; les dessins n'ont pas d'élégance, et » ne sont évidemment ni chinois, ni k l'imitation des Chinois. »
Je passe à la perse, à la Babylonle et à rAnténle. — Ce sont des pays riches en carreaux de revêtement recouverts de glacures des plus brillantes et des plus variées de couleurs. Nous avons d'assez nombreux renseignements sur leur position , leur nombre prodigieux, leur emploi et leurs richesses, par MM. Texier, architecte, Dubois de Montperreux, etc.; mais comme on va le voir, ils ne nous donneront que des dates assez nouvelles, et dans aucun cas aucune notion positive sur la nature de ces glaçures.
M. Texier m'a communiqué une liste très-intéressante des grands édifices de la Perse et de l'Asie Mineure qui sont revêtus extérieurement de briques émaillées, et quelquefois enrichis dans leur intérieur de tableaux historiques faits avec des couleurs vitrifiables. J'en extrais uniquement ce qui est relatif aux matières que cet appendice a pour objet, en les classant autant qu'il est possible dans l'ordre chronologique.
1. Les monuments de Sconium (Konieh), en Asie Mineure, sont les plus anciens, puisqu'ils sont attribués au sultan Kilidji Arslan et au sultan Ala-Eddin
a. La Mosquée de Tabriz
XVIII
AnnéM.
M. Texier pense que l'art d'émailler les pièces de revêtement en terre cuite ne remonte pas au delà de l'établissement des' princes seldjoukides d'Asie en Asie Mineure , c'est«èMiire au XI* siècle de l'ère chrétienne, et que les monuments de Konidi , en Cappadoce, ornés de ces émaux, ne sont pas antérieurs au sultan Kilidji-Arslan, qui régnait en 1074* Ces princes associèrent aux savants et aux poètes qu'ils firent venir d'Arabie et de Perse des artistes capables de revêtir dé briques et de carreaox émaillés les édifices qu'ils construisaient. Ils établirent des ftbriques de plaques émaiUées à Nioée et à Brousse. M. Texier dit que ces villes en eonservmt encore des traces.
M. Dubois de Montperreux nous apprend (>) que la porte d'entrée du château de Nakhtchevan , en Arménie, est décorée en moBsiqne composée de briques émaiUées, et qu'on peut rapporfer la construction de cette porte entre 1146 et t aa5.
Dans l'intérieur de la forteresse d'Érivan , on voit uhe mosquée,
(>) DoMUB sBHoRTPnBBOx, Voyagê autour du Caucase^ tom. IV, 1S40, p. 10» m* lérie, PL nu.
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convertie en église russe , dont le dôme et la façade sont couverts de briques ëmaillées, disposées en mosaïque.
En général les constructions en briques, souvent vernissées sur une de leurs faces , sont innombrables chez les peuples au pied du Caucase. Ces briques sont très-grandes, de a à 3 décimètres, et bien cuites. On a donné aux tuiles , par le vernissage , les moyens de résister à l'action destructive des météores atmosphériques, tout en produisant un trè&-brillant effet. Le toit de l'église d'Akhaltsikhi , dans la province de Gouria , en Mingrélie , est couvert en tuiles vernissées en vert (*).
Je dois ajouter à ces renseignements un fait qui ferait remonter ces revêtements émaillés à un temps bien plus ancien , si on admettait que les sept couleurs dont, suivant Hérodote, étaient peints les murs d'Ecbatane, en Hédie, étaient des couleurs vitrifiées.
Les briques émaillées, trouvées dans les ruines de Babylono, nous conduiront à une antiquité qui serait bien reculée, en ne prenant que le minimum certain, c'est-à-dire, l'époque de la destruction de Babylone par Darius, qu'on rapporte à l'an Saa avant J.-G.; car, comme cette ville n'a point été relevée, il est certain que si les briques émaillées qu'on trouve sur son territoire viennent bien sûrement de ses édifices, elles ne peuvent avoir moins de six siècles avant l'ère chrétienne. Mais ici se présente une autre question : ces fragments si petits, si rares, qu'à peine en voit-on quelques pièces dans les plus riches collections d'antiquités, n'ontr-ils pas une tout autre origine que les monuments de Babylone?
Gela n'est pas présumable, car la quantité qu'on en trouve dans certaines parties de son immense enceinte, devrait faire supposer de grandes constructions -postérieures, une ville nouvelle bâtie sur une partie de l'emplacement de l'ancienne ville; l'histoire en aurait parlé, et je ne sache pas que cette supposition ait même été émise. Ainsi , il est certain que les briques et carreaux émaillés qu'oi\ y trouvait encore il y a moins de cinquante ans, appartenaient à l'ancienne ville de Belus; il est
0} DoKHS DB Moinrmuox, lœ. eiL, tom. III, p. lOS et S AS.
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^[dément sûr que les morceaux en question, figurés ci-contre, n*6o, viennent des ruines de Babylone; ils ont été rapportés vers 1790, et donnés à la Bibliothèque royale par l'abbé de Beaudiamp, vicaire apostolique à Bagdad (^).
Ces pièces m'ont offert les particularités suivantes : la pAte est absolument semblable à celle des briques non cuites , c'est-àdire grossière et gris sale , mais devenue rouge par la cuisson ; elle renfermait , avant d'être cuite, des tiges de graminées qui ont été briUées , mais qui ont laissé leur empreinte dans la pâte ; elle fond au grand feu en une masse noirâtre cristalline. L'un de ces fragments porte une espèce de rosace en glaçure épaisse , bleue et blanche; l'autre , provenant d'une des portes de Babylone , est ▼émisse en beau bleu et en beau jaune. Il a été possible d'en détacher de petites écailles , qui ont été examinées dans le laboratoire de Sèvres par M. Salvetat à deux reprises sur deux envois d'écaille faits par M. Lenormant. Il s'est assuré que cette glaçure, ne renfermant ni plomb ni étain , ne pouvait être considérée <X)mme un émail de faïence , mais bien comme cet enduit vitreux composé de silicate-alcalin d'alumine , coloré par des oxydes métalliques, et que j'ai appelé lustre, analogue, par conséquent, aux glaçures égyptiennes , et à quelques glaçures arabes dont il va être parlé. La petitesse des écailles
examinées n'a pas permis de dé- |^m^^ ^^J terminer la nature des métaux colorants ] cependant il paraîtrait que c'est à de l'oxyde de fer que serait ^ ,-r^-r\« due la couleur jaune A. Je donne IL N* «o* i-
ci-ootttre une idée de la disposition de ces couleurs. Dans l'é-
0) Voir le Voyage aux ruineide Babylone ^ par M. L-G. Riche, résident ft Bagdad, traduit par M. J. Raymond, ancien consul à Bassora, un Yoi. in-S*", Paris ^ Didot, 1818.
n ett dit, p. 58 : « Au nord est une vaUée à laquelle succède la seconde grande
• maiw (de bâtiments en ruines) d'une figure presque carrée C'est
» la partie la plus intéressante des ruines de Babylone les briques y
» sont du plus beau type , cet endroit en est le plus grand magasin. •
» On Tolt dans toutes ces excavaUens des ruines de briques cuites et
• de plus parmi les objets épars des morceaux de belles Poteries
» et une grande quantité de tuiles vernies dont la couleur et
• l'éclat sont encore étonnamment frais.»
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chantillon n"" I, A est jaune , B est bleu et indique la présence du cobalt? Dans Tëchantillon n"" II, D est bleu sale, G est blanc sale. Ces briques étaient employées, assurent les historiens, dans le revêtement des quais et des murailles intérieures.
C*est en Arable, ou plutôt dans les contrées soumises aux Arabes, ou peutrétre simplement habitées par eux, que Ton trouve encore un grand nombre de Poteries émaillées, et notamment des carreaux de revêtement. Nous sommes même plus heureux ici, car ne possédant presque aucun échantillon des Poteries perses et arméniennes des anciens temps , on n'a pu indiquer la nature, soit simplement alcaline, soit plombifère, du fondant de leur glaçure, tandis que , munis au moins de quelques échantillons arabes dont la date est donnée par les antiquaires, nous avons pu connaître, sinon la composition de ces glaçures, au moins la nature de leur fondant.
Les Poteries d'origine arabe, déterminées par les Ueux où on les a trouvées, et par le style de leurs ornements, nous fournissent plusieurs exemples de glaçures sinon entièrement plombeuses, comme le vernis des Poteries de troisième ordre , au moins plombifères, c'est4-dire , présentant aux essais analytiques tantôt des traces de plomb , tantôt du plomb en quantité notable. Parmi ces échantillons, il en est que de savants antiquaires rapportent au IX* siècle de l'ère chrétienne, d'autres qu'on ne peut rapporter à aucune date certaine, d'autres enfin évidemment plus modernes.
Le Musée de Sèvres possède, sous ce rapport, des documents précieux qu'il tient, la plupart, de l'intérêt que lui portent M. Lenormant et M. le baron Taylor, et de leur obligeant souvenir*
Parmi ces échantillons je choisirai les suivants :
N* 1. Deux fragments de Poterie à pâte grossière, de fabrication arabe (Mus. céram., PI. xxix, ^^. lo C). La pftte grisâtre, assez grossière, poreuse, sableuse, mais presque dure comme du grès , est recouverte d'une glaçure d'un bleu tirant sur le verdâtre , tressaillée , picotée , mais néanmoins d'un éclat assez vif, ayant beaucoup de ressemblance sous tous les rapports avec la poterie égyptienne à glaçure bleue, décrite vol. I, p. 5o5. Cette glaçure contient un peu de plomb.
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N* S. Fragment de Poterie de même nature (Mus. céram., PI. XXIX, fig. 10 A), à pâte beaucoup plus rouge que la précédente , paraissant plus argileuse , avec une glaçure jaune un peu verdâtre; les ornements bruns, d'un style bien arabe, sont gravés dans la pâte.
N* 3. Fragments de Poteries encore de même nature (Mus. cér. , PI. XXIX j fig. 10 B), verte en dedans, ornements en traits enfoncés, incrustés en noir, jaune en dehors, pâte rougeâtre, glaçure très-plombifère.
N* 4. Un autre fragment (n* 4^49 G., non figuré), glaçure vert bleuâtre et blanc sale en dedans^ séparée par d'assee larges bordures noires; elle renferme du plomb et de Tétain.
Ceê quatre pièces, rapportées par M. Le Normant, sont attribuées par lui au ix* siècle de Tère chrétienne, ce qui fait remonter à cette époque la connaissance de la glaçure plombifère et stannifère, par les Arabes du nord de l'Afrique.
N** 5. Fragment de Poterie (Mus. céram. , PI. xxix, fig. 8), sale, poreuse, pores visibles, glaçure brune, avec ornements saillants, faits d'un engobe blanc, recouvert par la glaçure qui est plombifère.
Rapporté d'Antinoô , en Egypte , par M. Taylor , et attribué au IX' siècle.
N"* 6. Une autre pièce (n®* 449^ ®^ ^^^ 9 non figurée) , également de fabrication arabe, mais d'une provenance un peu difiërente : elle est encore due à M. Taylor, qui l'a rapportée de Balbeck , en Syrie. Elle a une pâte blanche assez dure, et néanmoins sableuse et poreuse; glaçure vert bleuâtre, pâle, avec ornements noirs; ce fragment, quoique très-petit, a suflS pour qu'on puisse dire que sa glaçure ne renferme pas de plomb. On l'attribue au IX* siède , comme les précédents.
N' 7. M. Taylor a enrichi le Musée céramique d'un petit fragment de carreaux de la grande mosquée de Jérusalem (Mus. cér., PI. xxxiii, fig. 16), il est à fond bleu-turquoise, avec des ornements d'un bleu presque noir, comme le précédent, et comme lui , il ne renferme pas de plomb ; sa pâte est tellement sableuse , elle ressemble tellement à un grès , que je soupçonne qae c'est une pierre de cette sorte qui a été émaillée.
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N* 8. Enfin le Musée de Sèvres a reçu de M. Botta , voyageur du Muséum d'histoire /laturelle, et actuellement consul à Mosul, une pièce des plus intéressantes pour l'histoire des glaçures orientales, c'est une plaque de revêtement du tombeau de Mahomet à Médine. Elle a 24 cent, de longueur, sur i cent. 5 mill. de largeur, et i cent, d'épaisseur. Sa pâte est blanchâtre, sableuse, mais assez dure; elle est couverte d'une belle glaçure bien étendue, divisée en deux parties dans le sens de la longueur par une large raie noire pareillement glacée. L'une des parties est verte , l'autre est bleue. Aucune de ces parties ne renferme ni plomb ni étain. C'est un lustre silico-alcalin , analogue à celui des Poteries égyptiennes. Le tombeau de Mahomet, à Médine, ayant été construit en 707, on voit que cette glaçure est du commencement du viii'' siècle.
La pâte de cette plaque ou carreau se rapproche par tous ses caractères de la pâte des Poteries dont la composition est à peu près la même que celle de la prétendue porcelaine d'Egypte , que j'ai décrite, p. 5o5, vol. l". M. Salvetat a analysé cette pftte, prise sur un fragment de vase égyptien , à glaçure bleue et noire, et figurée (Mus. céram., PI. xw^fig. la), et j'en ai donné la composition à la 4" colonne du tableau de ces analyses, même page.
Je donne maintenant, comme objet de comparaison et comme preuve de la nécessité d'avoir des pâtes presque entièrement siiicées pour recevoir convenablement ces glaçures, l'analyse faite par M. Salvetat, de la brique de Jérusalem, n* 7, ci-dessus, et de celle de la plaque du tombeau de Mahomet, n® 8.
Pâte ou grès d'noe brique émiUlde du temple de Jérusalem, n*" 7.
Pâte d*une plaque du tombeau de ICahomct , à Médioe , n« 8. .
Silice.
Alum.
et fer.
Chaux.
Magn.
Acide carbo.
et perte
et humfd.
En ajoutant ces analyses à celle de la page 5o5 , et en les
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comparant, on doit être frappé de la coïncidence de composition qu'A y a entre les pâtes destinées à recevoir des glaçures de silicate alcalin alumineux.
La plupart de ces pièces viennent, comme on le voit, de l'Orient et des pays soit soumis aux Arabes, soit occupés par eux^ elles présentent ou des glaçures silico-alcalines pures ou des glaçures probablement de même base , mais renfermant un peu de plomb^ je remarque que la pAte des premières parait plus sableuse et beaucoup plus blanche que celle des secondes qui est plus compacte , plus dure et trèsrferrugineuse.
En suivant ce même peuple sur les côtes africaines de la Méditerranée , vers rOccident , on ne trouve plus aucun document sur l'ancienne fabrication des Arabes de ces contrées; mais nous les retrouvons en Espagne où ils ont fabriqué beaucoup de pièces de Poteries à glaçure épaisse , brillante , d'apparence de faïence , mais que nous ne connaissons, la plupart, que par les descriptions incomplètes , surtout pour notreobjet , qu'en ont données les voyageurs 'y tels sont les revêtements des anciennes mosquées de Cadix et de Cordoue, l'édifice, dit l'alcazar de Séville, dont les parois du mur qui forme le fond de la grande galerie , sont revêtues de carreaux émaillés, et, enfin , le palais des princes arabes, qu'on nomme TAlhambra et qui est couvert partout de carreaux émaillés de la plus grande richesse.
Un de ces carreaux à fond bleu et ornements gris , rapporté par M. Taylor et représenté fig. 12, Pi. xxxiii, du Mus. céram., a été examiné dans le laboratoire de Sèvres et a dénoté la présence du plomb et de l'étain dans sa glaçure.
Voici donc une faïence colorée , d'une date certaine , qui nous apprend que cette glaçure était connue des Arttbes , au moins dans le XV* siècle ; c'est à M. Reinaud , le savant et complaisant orientaliste , membre de l'Institut , que je dois cette déduction ; le carreau porte dans son milieu un écusson avec les mots arabes qui signifient : et il ii*t a pas de fort si ce ii*est dieu. Ces mots furent adoptés pour devise par les fondateurs du royaume musulman de Grenade, auxiii* siècle de notre ère, ils servirent jusqu'au xv* siècle, et furent répétés des milliers de fois sur les murs de l'Aihambra. Ce carreau émaillé ne peut donc être ni antérieur au
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xiii^ ni postérieur au xv"*. Le palais de l'Alhambra a été construit par MohamadBen Alhamar, premier roi de Grenade, et était presque terminé vers le milieu du xiv' siède.
On voit que, jusqu'à présent, les constructions fkitespar les Arabes, en Espagne, ne donnent pas aux glaçures plombifères et stannif&res une antiquité aussi reculée que celle des petits fragments rapportés d'Egypte par M. Lenormant.
J'ai déjà dit à l'article des Poteries de l'Inde et de la Babylonie que les recherches que des orientalistes célèbres tels que MM. de Ghessy , Garcin de Tassy, Munck , etc. , avaient bien voulu fiiîre en ma faveur pour découvrir Tépoque des fabrications de fieuences et glaçures dans ces pays , n'avaient pu amener aucun résultat. M. de Tassy a eu la bonté de les continuer dans les ouvrages arabes ; il a trouvé un passalge assez curieux relatif à la forme et à l'emploi du tour à Potier, diffiirent chez les Arabes orientaux et chez les Arabes d'Espagne ; mais rien de relatif ni aux composi-* tions des pfttes ni à celles des glaçures de leurs Poteries.
Ce qui concerne le tour étant étranger au sujet que je traite, je me contente d'indiquer ce passage en note (^).
Je viens de réunir sous ce paragraphe tout ce que j'ai pu savoir sur l'époque de l'introduction , en Asie occidentale , en Afrique et en Europe , des vernis de plomb et des émaux d'étain ] ce que je dirai sur l'apparition des vernis européens, proprement dits,
(^) M. de Tassy a espéré qu'il trouverait dans quelques ouyrages qu'il me signale, tels que les enqrdopédies arabes, des manuscrite de la Bibliothèque du ml , refus dans ce but par M. Munck, la Bibliothèque orientale de d'Herbelot, etc.« quelques indications sur Tart praUqué par des PoUcrs qui ont fait les beaux et grands vases de TAlhambra, Ces savants n*ont tiré de leurs recherches que quelques dissertations sur la valeur de certains mote, sur l'usage des vases à boire le vin et sur ceux qui sont propres à la cuisson , mais non sur aucune des parties techniques ou historiques de l'art céramique.
Parmi les passages relatifs aux Poteries orientales que M. Munck a eu l'obligeance de chercher dans les manuscrite de la Bibliothèque royale et d'en extraire , M. Garela de Tassy me signale les deux suivante t
Le premier est extrait du dictionnahre hébreu-arabe d'Aboul' Walid ibn Djannâh, médecin juif du xi* dècle , natif de Cordoue. L'auteur cherche à expliquer le mot abnaïm du passage de Jérémie que J'ai dté vol. I , p. S, où H est question de la roue du PoUer, et dit que ce mot signifie deux plerrfs ou deux espèces de meules de bols, une grande biférieure , une plus petite supérieure , et il ajoute qu'on les nomme abncûim^ quoique ce ne soient pas deux pierres, mais parce qu'on les compare à deux meules. On reconnaît bien lel laroue inférieure
AFRIQUE SEPTENTlilONÀLS. SK
nous les montrera à des dates qui ne s'éloignent pas beaucoup de la plupart des précédentes.
Afrique Septentrionale.
Cet emploi des carreaux de revêtement en £Ekïence ou Poterie émaillée, sur lequel il n'y a plus de doute, est encore très*répandu dans les pays de TOrient et du Sud, depuis la maison la plus simple jusque dans les palais -, les habitations somptueuses et les édifices, les villes turques, les villes égyptiennes modernes, les villes et villages de T Algérie , de toute la côte d'Afrique , jusque vers le détroit, en offrent des milliers d'exemples ^ il parait que l'espèce de fraîcheur qui semble résulter de leur poli brillant, et que réclat durable de leur couleur plaît généralement aux habitants de ces pays chauds. Il y en a un si grand nombre, ils ont entre eux une ressemblance si générale de couleur, d'ornementation, enfin de style, si on peut employer ici cette expression, qu'on n'a presque d'autre citation à faire que de nommer les monuments remarquables dont ils font partie, ainsi je ne donnerai pour exemple de ceux d' Ë g y p t e que les carreaux à fi>nd bleu , à rosaces blanches, avec un centre noir carré, à cercle jaune, dont un est figuré Pl. xxxiii , fig. 8 de l'atlas du Mus. céram.
Tous ces carreaux sont de fSuence émaillée.
i pu le pied do PoUer, qui oonummlque loa mouvemeat à la roue iup6ileure ou girelle, on voit que c'est un vrai tour et non une tournette. L'auteur arabe de Gordoue ajoute : « Du reste, cet instrument n'est pas usité cliezies > Potiers arabes d'Espagne; mais seulement chez ceux de l'Orient. J'en ai tu à la » véiilë, dit toojoura Abou'i Walid, dans ce pays (l'Espagne arabe), mais chez des • Potiers orientaux. »
L'autre passage est relatif à une pierre avec laquelle on (ait les Taaes de tafal. Cette pierre me paraît être une stéatlte , Tases qui ne sont pas cuits , et qui diflèrent ca oela dei faaes de tore cuite qu'on nomme fakkhdr.
On ponme magàlie des Potiers une sorte de moule sur lequel on fabrique les pots de terre. Les Potiers en connaissent plusieurs espaces sur lesquels on fait dlfféiets grands tases qu'on traTrille avec la main. Pour placer d'ai>ord l'argile, iMiqa'oa conmenoe à travailler un viae, on se sert d'un moule qui n'a pas de fcbofds; mais ensuite , pour perfectionner le vase après que l'argile a reçu. la forme qull doit avoir , on se sert d'un moule & rebords.
On nomme titéroi un vase de terre large dans le fond , avec un col étroit , long al l|é»«ilBee, dont les parois ont des trous. Lorsque le vase est plein d'eau , et qu'on met le doigt à Textrémité du goulot , on empêche par U i'air d'entrer dans le vase , et l'eau ne coule pas par les troui dont 11 s'agit On nomme ces sortes de vases volmtn ^mu.
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En rentrant en Europe pour continuer , en Italie , en Allemagne et enFrance , au moyen des carreaux de revêtement , l'histoire desglaçures plombifères, nousne retrouvons pasPintervention immédiate des Arabes, mais elle peutavoirétéindirecteconmieonl'a vu dans Thistoire des faïences italiennes dites Majolica, p. 55. C'est à Pesaro , en Toscane, qu'on a appliqué , vers i loo , dit Passeri (chap. v), le vernis plombifère, non pas tel qu'on le fait actuellement, mais en enduisant d'abord la pâte de chaux de plomb ^ comme il l'appelle , puis , plus tard, vers i3oo, en plaçant ce fondant transparent sur une couche d'argile blanche ou engobe, exploitée dans le Siennois. Le palais desSforces, à Pesaro, construit entre i44o et i45o, était pavé et même orné de grands carreaux émaillés et peints , qui , par leur disposition , for^ maient de véritables panneaux d'ornement et même des tableaux d'histoire dont les figures étaient de grandeur naturelle (*). Voilà donc le vernis plombifère cité par un homme compétent, comme ayant été connu en Toscane en i loo , puis employé sur engobe en i3oo, environ loo ans avant la découverte de l'émail stannifère. On attribue à la fabrication romaine des pièces vernissées ou émaillées qu'on rapporte , par le style , aux ii" et m* siècles de l'ère chrétienne; j'ai vu ces pièces qui se trouvent dans les salles de la Bibliothèque royale; elles sont, en effet, couvertes d'une glaçure tout à fait différente par son éclat vitreux et son épaisseur du lustre des Poteries romaines rouges , et d'ailleurs la pâte en est complètement différente.
L'une est une petite lampe ronde et très-plate en terre cuite grossière (Voir ci-contre, n** 6i), la partie concave de l'intérieur pr^ sente en relief une figure de la fortune. Elle est enduite d'une glaçure verte, par conséquent cuivreuse; safusibilité ne parait pasappartenir aulustresilico-alcalindesÉgyptiens ou des Arabes; en effet la glaçure
(1) PâMni, chap. IX, Il possédait de ces carreaux daus sa coUectioo*
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renferme du plomb. Elle a été cuite à boucheton , les gouttes de glaçure GG qui pendent de ses bords le démontrent. L'émail est légèrement irisé. C'est par la figure de la fortune et son style qu^onTattribue à Tart romain du ii* ou du m* siècle.
Une seconde est une petite figure de la Vénus Anadyomène ou accroupie, en pftte brune assez dure, quoique poreuse; elle est recouverte d'un émail épais, yerdàtre, tout à fait semblable à la gjaçttre verte égyptienne. Il est néanmoins plombifère. On la regarde comme moins ancienne que la lampe.
La troisième pièce est un sanglier en forme de petite bouteille (PI. Lvii yfig. 7) , avec un vernis vitreux vert-bouteille qui parait semblable au lustre silico^calin cuivreux des Égyptiens ; mais il est plombifère. Les antiquaires le regardent comme romain et le rapportent au m* ou au iv* siècle de l'ère chrétienne.
Enfin, lu quatrième pièce est un fragment sur lequel est un lion sculpté en bas-relief , d'un style aussi mauvais que l'exécution (PI. \?a\^fig. 8), il est émaillé en vert jaunâtre; on le regarde aussi comme de fabrication romaine ancienne , sans pouvoir lui attribuer aucune époque précise. Sa glaçure est plombifire.
Je joindrai à cette énumération de pièces antiques, couvertes d'une véritable glaçure vitreuse, la lampe décrite vol. I'% p. 607, comme de fiibricalion égyptienne , et représentée/^. 9 , PL xxi , avec d'autres Poteries égyptiennes. La nature et la position de cette pièce n'a pas permis d'en examiner chimiquement la glaçure.
Quoiqu'on fiisse en Allemagne, en Hollande, en Flandre beaucoup de petits carreaux de revêtement, pour Ibumeaux et pièces de rez-de^haussée exposées à Thumidité, je n*ai à ce sujet d'autre fait remarquable à rapporter ni dans l'antiquité, ni dans les temps actuels, que la découverte du vernis plombenx faite en Alsace au xiii* siècle. C'est un fait généralement répandu dans les ouvrages qui ont eu occasion de parlerdes vernis vitrifiables, mais je n'ai pas dû m'en rapporter à ce dire général. J'ai désiré le constater et je me suis adressé à H. Sdiweigfaœuser, qui, trop malade pour faire les recherches que je désirais , a prié M< de Billv, ingénieur des mines, de II. 7
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preikAce oe mn -y j'ai donc reçu , de oel obKgeafti et iavaut col- \ègo»y les notions qu^il a pu recueillie sm* Torigiiie de cette in« vention*
Il a cherché et trouvé dans VAlsatia illùstrata de tciKwntt (Goianr,i7M,i>toL,p.386), le pasMge suivftut : (( ArsJiguUna » quoque SeUstadio sua deb^ augmenta^ seculo enim xiu i^figubis hujus urbis i^asa fictilia primm ï^iu-o induxU ul » annales ôdmar testantmr. » Et en note « An. mgcuuuuiii » quo figulus hic anonymus decessit. » Tous les auirea our vtages que M. le professeur Jung, biUiothéeaiie de la ville de 2^rasbourg a bien voulu eonsultar à ce sujet, répètent ce même passage. On trouve seulement dans les AmitUes Dominicamm , de Colmar, publié par Urstieius, dans sa collection Scnjhtorum rerum Germanicarum ^ un passage quî^ se réimportant aux événements de ia83, porte « ObUifigmlus StexlstaU qui )» primus inAlsatia uiuroi uasajictilia %^estiebal. »
Aucun des auteurs, dit M. lung, qui ont écrit sur rUs-> toire des inventions « Donadorf ni Mnrr, n'e& dit davantage.
Il est étonnant que le nom d'un homme qui. au rapport dea historiens et probablement d'apràs tes titres qu'ils oui consultés, a fut une tdie découverte, soit inconnu et qu'on n'ait paa encore pu troirrer dans les ouvrages d'autre trace de cette dëoovverte que la répétition de hi première aimonce.
On remarquera la coïncidence de cette date, du xni^siède, avec celle du premier emploi des glaçures plombeuses en Italie.
Néanmoins il parait qu'cm aurait &it ou commencé en FMn€0 du v^ttie plomhiière longtemps avant la découverte du Potier alsacien. M. le bacon Taylor , étant près de Jumiéges, a fait recherdier, dans cette ancienne et célèbre abbaye, toua les objets d'antiquités qui pouvaient intéresser l'histoire, ei s'y trouver encore. On a ouvert devant lui une tombe fioc* tant b date de iiao; il y a remarqué deux petits vases boiaéii dont il a donné des fragmenta au Musée de Sevras, L'ua est fiipiré PI. XXIX, >%. 6, de ceMuséO) et ci-contre, n^^eil'att-
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ire, n^'Si, lii pAtedu premier est blanche, poreuse, happante, mais lrès-<bire, au point d'être entamée difficilement par le couteau ; Ja glaçure est jaunâtre , d'as< pect vitreux , mais très-inégalement étendue; la \pkte du second est de même blanchâtre, mais plus grossière, un y voit ces grains de quart qu'on obsenre dans le kaolin de transport, et même quelques paillettes de mica; la ghiçore est Terte , très-brillante, asses épaisse.
L'ornement des deux a une grande analogie dont les figures citées donnent uae suffisante idée. On y remarque des oniiments en relief de même style; on voit en plus sur le vase jaune, des sones brunes, A et B. Ces vases sont mmces, ils ont été faits sur le tour , avec soin , et les ornements en relief mis par application. Leur pâte est inftasible.
La glaçure de ces deux pièces ayant été examinée dans le laboratdre de Sèvres, on a reconnu que sa composition s'accordait avec son aspect, et qu'elles étaient toutes deux plombifères. J'admets ces feits malgré les petites difficultés que cette décision pourrait offrir à la critique. J'ajoute que ces vases devaient avoir servi à brûler de l'encens dans la tombe, car l'un et l'autre ont leur intérieur couvert d'un enduit charbonneux qui, versiefond, a pénétré profondémentdans la pâte. Cette glaçure plombifère avait donc été faite ou importée en France peu après son emploi à Pesaro , et plus de cent ans avant sa découverte en Alsace.
On a employé en France beaucoup de carreaux de revêtement très-remarquables sous différents rapports. Les planchers et murs au rez-de-chaussée de la plupart des anciens châteaux, et surtout des résidences et chapelles royales , en étaient ornés ; mais aucun ne donne , pour FEurope , ni par les édifices dont il fttisait partie ,
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ni par son ornementation , de date plus ancienne que celle que j'ai rapportée. La Pi. xxxiii de l'Atlas du Catalogue du Mus. cér. de Sèvres , en représente plusieurs dans sesjig. 1,2,3,49 5,6,7,9, i3,i4 et i5, dont la description et l'histoire particulière sont données dans le texte de ce catalogue. Je me contenterai de signaler les plus remarquables.
Les plus anciens sont les quatre plaques (fig. i a et & ) à pâte rouge et ornements en jaune, dont l'une porte un lion, et une autre, une croix composée de culots enfilés , avec une fleur de lis dans chaque angle : fleur de lis bien évidemment de l'époque de saint Louis par sa forme. Ces carreaux viennent de Tune des chapelles de l'abbaye de Voulton, près Provins, fondée par la reine Blanche, mère de saint Louis-, par conséquent ils sont bien certainement du xv* siècle.
Les carreaux, de même à pâte rouge et ornements jaunes, fig. 4 9 viennent du chftteau de Fontainebleau , mais ils ont été trouvés sous le sol du plancher de la galerie des chasses de saint Louis , lorsqu'en 1 835 on a abaissé ce sol -, ils sont donc de la même époque que les précédents, et ont la même qualité de pftte, la même couleur, et le même style d'ornementation.
Les carreaux les plus remarquables après les précédents, parmi ceux qu'on peut appeler historiques, sont ceux d'Écouen et du petit château nommé Madrid , construit dans ie bois de Boulogne près Paris, en i53o.
Le château d'Écouen intéresse l'histoire de l'art en ce que les nombreux et beaux planchers , composés de carreaux vernisses, qui garnissaient et ornaient la chapelle et plusieurs appartements, ont été faits pour le connétable de Montmorency, par Bernard Palissy. Leur époque , vers le milieu du xvi* siècle , et la nature de leur glaçure émaillée, ne sont pas douteuses. Quelques-uns sont représentés par la/gr- 9 de la PL xxxiii du Mus. cér.
Ceux du château d'Anet, bâti en 1 55a, département d'Eureet-Loir, /%. i3, remarquables par la vivacité de leur couleur, sont peut-être de fabrication toscane.
Un autre château est également intéressant pour notre art par le nom de celui qui en a fait le revêtement en carreaux émaillés. C'est le petit château dit de Madrid, dans le bois de Boulogne,
ANGLETERRE. iOI
près Paris , auquel même on a donne le sobriquet de Château de ftîenoe, à cause de la place considérable qu'occupaient les carreaux de fiiîence (Voir la PI. xxxvii de ce traité, ^jr- 4 ) ^^ l'Atl. du Mus. cér., PI. xxxu\,Jig. 4 5). Ces faïences ont été faites par un artiste que François l*' fit venir d'Italie , Girolamo délia Robbia, l'an des petits neveux de Luca, l'inventeur de Fémail stannifèrc *des faïences.
Je citerai encore comme emploi assez remarquable des carreaux de revêtement émaillés, ceux de l'église de Gisors, qui fonnaient, dans plusieurs chapelles, un riche assortiment d'arabesques. Willemain en a figuré un panneau qui donne une bonne idée de leur riche et belle composition. On peut les rap^ porter au xvi* siècle. Ils n'existent plus.
Angleterre. — Le Musée céramique ne possède aucun carreau anglais qui puisse être considéré comme historique.
On a découvert en Angleterre , dans une ancienne abbaye de fenmies, des carreaux incrustées en faïence, que les ornements arabes font présumer avoir été importés d'Espagne.
Mais si on a déjà pratiqué cet art en Angleterre dans les temps anciens, on lui donne depuis une douzaine d'années une grande, activité ('). Le Musée céramique possède des échantillons très^ brillamment décorés , tant par les couleurs que par les ornements, qui ont été fabriqués par Wedgwood en i836, et tout récemment par Chamberlain et C'*, de Worcester.
(<) Od 8'oocupe beaucoup de leur histoire dans ce moment. Outre la monogra* pble des carreaux émaUlés, si Intéressante pour Thlstoire, que prépare H. Albert Way, on Ylent de publier à Londres deux ouYrages avec flgures sur ce sujet. L'on, Examples ofeneauitie HUs^ chex Nigols; l'autre, Aneiênî Irish pave^ meni HUty par Oudbam. On apprend par ces ouvrages que ces carreaux se trou* Tent très-fréquemment en Angleterre dans d'anciennes églises et abbayes. l\ est représenté, dans ces deux publications, 75 carreaux différents venant de toutes les parties de l'Irlande et de l'Angleterre, et notamment de Saint-Patrick et de West* ninster. IC Oldbam les distingue en trois variétés :les Imprimés, dont la pâte est rougeâtre, les ornements Jaunes avec une glaçure opaque; les Eneau$tie tilêi, dont la surface est plane et les ornements faits par une terre colorée et les Beilefs, dont la partie colorée est en pâte, mais avec très-peu de saillie.
Autant qu'on puisse eu déterminer l'époque , Ils se rapportent en général du xm* an xvi« siècle. On remarque dans tous ces carreaux, soit d'Angleterre , soit d'Irlande , non-seulement le même mode de fabrication , mais aussi les mêmes dès- Ans et les mêmes empreintes.
FAÇONNAGE DES CARREAUX
Façqpnag» dM mitmujc de rerètemimt
vernissés ou émaillés^ et décorés par incrustation de diverses
couleurs.
J'ai déjà tndtë ce sujet en grande partie dans le premier volume, au deuxième sous-ordre du premier ordre (p. 368) dea* Poteries à pâte tendre, en parlant des carreaui en terre cuite, décorés d'ornements en incrustation. Je reviendrai, avec quelque détail, sur les procédés de cette ornementation, à l'article des ftiences fines d'Henri H , cinquième ordre. Je n'ai donc que peu de chose à dire sur les carreaux de revêtement couverts d'une glaçure ; la Planche xxxiii de l'Atlas du Musée céramique, fait voir un grand nombre d'exemples de ces carreaux de toutes les époques et de tous les modes de fabrication. Je vais les parcourir.
Tantôt le carreau est composé d'une seule pâte de couleur, tantôt de deux pâtes. La partie inférieure est en pâte grossière , et la surface supérieure en pâte fine d'une couleur déterminée.
Les ornements peuvent s'y placer de deux manières : quand le carreau moulé est encore mou, on imprime en creux, avec une estampille, tantôt à la main, tantôt avec une machine d'estampage, l'ornement qu'il doit présenter. Après l'avoir laissé raffermir, et lorsqu'il devient même presque sec, on remplit les cavités produites par les estampages avec une pâte d'autre couleur que celle du carreau, ayant soin de la faire pénétrer exactement dans tous les angles rentrants de l'ornement. Il faut avoir une pâte qui ait la même retraite que celle du carreau , et qui soit inflisible à la température de cuisson de ce carreau.
On couvre les pièces de vernis , soit par immersion , soit par arrosement , comme je l'ai décrit pour les tuiles , V vol. , p. 363.
Les carreaux représentés Pl. xxxiii du Mus. céram., fig, i , a , 3 , 4 , 5 , et 6 , ont été faits par ce procédé , et on a pu voir à la page loo de cet article, qu'il y en a de très-anciens. Suivant que la pâte (ntroduite était plus solide , plus en rapport de retraite avec la pâte des carreaux, qu'on Ta mise sur celui-ci dans un état de mollesse à peu près le même que celui des carreaux, enfin
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que rem{»fdiit6 a été profonde comme dans les carreaux , fig. 2 et4i ou preflqua superficielle, comme dans ceux des fig. 1 et 2, ces empreintes ont plus ou moins de durée.
Uatttre procédé est à peu près le même que celui que je décrirai è rartide de la faience fine d'Henri II , c'est-à-dire que le moule présente des cavités de deux sortes y les unes peu profondes, dans lesquelles se mettait en second la pâte (fig. 8, 9 et 10 dnÊcoBeB , I a de l'Albambra ) , et les autres plus profondes , pour les lisérés ou lignes d'autre couleur qu'on faisait en troisième lieu après avoir rempli les zones, comme je vais le décrire avec plus de détail plus bas, et p. 177.
Les oonlem*s bleues et jaunes du ruban (fig. 9) et les lisérés bleus de ce même carreau ont été faits par ce procédé.
Quelquefois on se contente de cerner par des raies profondes, fiâtes sur la pâte encore molle, les espaces d'ornement qui doivent être de diverses couleurs , pour que les émaux qu'on placera dans ces espaces soient complètement retenus, et ne puissent pas ae naftler avec les couleurs voisines. Ce procédé a été employé dans le carreau à laiiges ornements blancs , bleus et jaunes de la fig. i3.
Dans quelques autres cas plus rares, comme dans les carreaux fig. 1 1, les ornements sont en relief, mais ces reliefs sont cre&sés enbassinSfdanslesquels onamisles émaux qui doivent les colorer. Ces carreaux ne peuvent être employés que comme revêtement. Us font beaucoup d'effet. Tels sont ceux qui viennent de l'alcazar deToIéde,/^. 11.
Les plaques de poêles, qui sont de vrais carreaux émaillés exposés à la chaleur au lieu de l'être à l'humidité, sont souvent décorées par des moyens analogues.
H. Vogt, que j'ai déjà cité, atout récemment poussé trèsloin ce genre d'ornementation ^ j'ai vu chez lui des poêles, des dessus de table richement ornés par les procédés de l'écuelle d'Henri IL
Il £ût d'^rd un modèle en terre sur lequel sont en creux tcms les ornements de couleurs différentes de celle du fojd.
Il eoule sur ce modèle un plAtre M/ qui présente en saillie tout os qui était gravé en creux sur le modèle; il remplit avec des
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pâtes colorées toutes les parties larges A de roraement. Ainsi,
dans la pièce que je prends pour exemple, les feuilles d'eau (b) sont blanches, les perles A sont jaune d'ocre , les enroulements ou volutes (travail pointillé) sont jaunes, le culot D est vert, la palmette est brune; la pâté colorée s'arrête aux lignes noires qui sont en saillie ; on couvre le tout d'une couche de quelques millim. d'é^ paisseur de la pAte brune B , ■ qui fait le fond sur lequel les ornements sont incrustés, et qui doit être appliquée sur la pâte grossière et jaunâtre T, base des plaques en ques^ tion. On 6te le moule M/, et cette croate à fond brun B est creusée de sillons (/) li« mités par les saillies du moule. Ces sillons , remplis ensuite par de la pâte noire ou de toute autre couleur, forment les contours et traits bruns des ornements.
Le Potier passe sa pièce au feu de biscuit, la couvre d'un vernis plombeux et transparent et la passe au second feu pour le vitrifier-, je donne ci-joint, n*64, un croquis de ce procédé d'ornementation , qui ne pouvant être coloré , indiquera néaniûoins les couleurs par des hachures en divers sens.
Il est un autre mode d'ornementation des plaques ou carreaux de poêle, qu'on ne peut appliquer qu'à cet emploi ou à celui des carreaux de revêtement; il a été fait dans la fabrique de M. Kreuter, architecte à Munich. Il consiste à mettre sur un carreau d'une pâte fine ou d'une couleur déterminée, ou recouverte d'un engobe de cette couleur, des ornements un peu en relief « avec une barbotine de couleur; on emploie pour cet effet
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les plaques de cuivre flexibles assez minces quî présentent les ornements découpés à jour et que nous appelons vignettes. On applique ces feuilles métalliques ainsi découpées sur le carreau et au moyen d'un pinceau ou d'une brosse imbibée de la barbotine colorée, on place les ornements en saillie sur la place-, on fait cuire cette plaque en biscuit, puis on lui donne le vernis.
Tels sont les principaux procédés d'ornementation qui ont pour objet de donner à des carreaux émaillés par des moyens mécaniques des couleurs variées et solides, qui, avec beaucoup d'intensité et même d'éclat , puissent résister aux frottements auxquels ces pièces sont exposées.
On voit que je n'ai nullement parlé de Tomementation en couleurs vitrifiables mises au pinceau , ce procédé ne différant pas de la peinture en couleur vitrifiable et devant y être traité en ce qu'il peut, dans quelques cas , présenter de particulier.
Notes du tableau de Vautre part.
(*) Quoique le Ternis de plomb fût certaineinent connu en Europe, au moins en luUe, dans Je u* siècle, Il parait qu'il y éiait encore peu répandu avant la découverte du Potier de Scheiestadt , car dans le Schedula diversarum artium^ du moine Théophile, que M Guichard attribue au zii* ou au xiu* siècle , ce moine dit dans le chapitre m du livre II , intitulé De Fati» fictilibus diverso colore
ftetis. c Ils font aussi des coupes et autres vases d*argllc, qu'ils peignent de
1 cette manière : ils prennent des couleurs de toute espèce, qu'ils broient, etc.... • A chaque couleur Us mêlent un cinquième de verre de même couIeur...i... Ils en
» peignent des cercles, etc et dans ces flgures des animaux « des oiseaux,
B etc Après avoir ainsi orné les vases de peintures , ils les mettent dans le
» foofoean de verre A vitres, y allument un feu de bois de hélre sec , Jusqu'à ce > qu'environnés par les flammes, ils soient chauffés au blanc, etc. » On sait qu'il n'y a pas de plomb dans les vitraux de couleur, et on ne voit pas que l'auteur lasse menUon de l'emploi si facile de ce métal comme vitrifiant. Or, dans le xvi* siècle , tout»^ l'Europe connaissait le fondant du plomb Ce fait parait reporter l'ouvrage de Théophile vers l'époque que lui assigne M. Guichard. (TuioPHiLC, ^jsat jiir divere arU, traduit par le comte Ch. de l'Escalopier. 1 vol. ln-4% 1843, p. 95.)
n Quelques indications m'avaient fait penser que je trouverais dans Scallger , et, d^une manière plus authentique , dans Cardan, que Scaiiger n'a fait que cornnenter dans un esprit de critique, des notions sur l'Introduction en Allemagne et en Italie du vernis des Poteries découvert par le Potier alsacien au xiii» siècle ; mais U n'en est rien. Cardan n'en a parlé que cent ans après l'introduction de l'émail en Italie par Luca della Robbia, en 1415. Il n'y a d'intérêt pour nous dans ce récit que la recette de cet émail et rexpllcatlon de ce qu'on appelait martia cocta Cette substance é^ait employée pour faire l'émeraude artificielle.— Cardan dit : Porro m martia cocta plumbum contineri palam eet, Mar^ lia cocta enim eonitatsale chali^ alumine et arena tum pîumbo nigro vel
olbo m ealcem redaeto Puis il donne la recette du vernis de plomb, et il
ajoute : Quod si candorem at splendorem augere vie eju» caisiteri quod angli vocarU glaciale ponite uneia quindeeim.
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Le caractère tiré de la dureté de la pâte distingue cette classe de la première, celui de son opacité parfaite la distingue de la troisième.
11 y a donc peu d'hésitation à placer dans ces classes les Poteries qui doivent y entrer ; le degré de dureté qui , dans les limites , devient un peu incertain , m'a cependant rarement trompé. J'ai dit qu'il arrivait quelquefois que des Poteries de la première classe étant trop cuites acquéraient le caractère de dureté de la troisième, mais outre que cette circonstance est très- rare, elle se signale presque toujours par des boursouflures, et par une déformation par ramollissement qui indique la cause de cette dureté étrangère à la qualité que le Potier a voulu donner à ses produits.
L'infusibilité , ou tout au plus le ramollissement , même au feu de cuisson de la porcelaine dure , est le second caractère qui distingue ces Poteries des précédentes et des suivantes.
Enfin la dureté étant commune aux Poteries de cette classe et à celles de la troisième classe , l'opacité complète de l'une et la translucidité de l'autre en deviennent alors les caractères distinctife.
L'histoire des deux ordres de Poteries renfermées dans cette classe, présente bien moins d'obscurité et d'embarras que celle de la première ; car, comme j'ai été obligé de le répéter souvent et comme toutes les recherches que j'ai faites me l'ont confirmé , toutes ces Poteries sont modernes , c'est tout au plus si on peut citer quelques 'exemples admissibles de Poteries de cette classe qu'on puisse attribuer au milieu duxnr* siècle.
Les deux ordres qui la composent sont établis sur la nature des glaçures en général , quoiqu'il y ait quelques exceptions , ainsi qu'on le verra à l'histoire des grès-cérames.
FAÏENCE FINE. CARACTÈRES
Cu^iiiIbiiiobcu. — WAIMMCm WtMM OV AVO&AZSB.
En françtls, terre de pipe, caillonUge.
Ea ang^ » Eartk^n fTar^. — En allemand » SteinguL — En ludlen, Tfrraglia.
Cette Poterie est caractérisée par une pâte blanche opaque, à texture fine, dense et sonore, recouverte d*un vernis cristallin plombifère.
La p ft t e est essentieHement composée d'argile plastique lavée et de silex ou de quarz broyé fin ; il y a quelquefois un peu de cbaox; die est très-fine et très-plastique.
L a glaçure est un vernis cristallin , c'est-à-dire fondu préalablement en verre dont la composition très- variable peut cependant être ramenée aux principes suivants : de la silice tirée du quarz ou même du felspalth , de la soude , de l'acide borique et du plomb à Tétat de minium.
Cette gjaçure délayée dans l'eau, à Pétat de bouillie épaisse , est mise par immersion et quelquefois par arrosage.
Le f a ç o n n a g e est soigné quoique rapide , et les pièces qui en résultent sont en général minces et légères.
La cuisson est nécessairement double ^ la pâte est d'abord entièrement cuite en biscuit à une température qui a été évaluée entre a5, 60, 80 et même 100 degrés du pyromètre de Wedgwood.
Le vernis est cuit séparément à une température inférieure , qui n'est que de 1 o à 3o degrés du même pyromètre.
Les fours sont cylindriques à alandiers, dont le nombre varie de 6 à i a , la cuisson peut avoir également lieu au bois et à la houille.
L'encastage se fait dans des cazettes fermées; les pièces sont supportées par des pemettes et par tous les autres moyens qui ont été indiqués à l'article de l'encastage (vol. 1 , p. ig6).
Cette Poterie est susceptible de recevoir des décorations trèsvariées en fond de couleur j lustre métallique , décoration et pein-
ture par voie d'impression : comme elle est principalement employée par des personnes d'une aisance moyenne , les décorations soignées sont assez appréciées , et conmie elle est très-répandue, les pièces de même sorte et de même ornementation peuvent être assez multipliées pour que leur débit couvre les prix de premier établissement que nécessitent les moyens mécaniques de décoration par estampage, impression, etc.
Les qualités de cette Poterie sont : la couleur blanche de la pâte ou la couleur déterminée qu'on veut lui donner. L'éclat et la solidité des vernis , et surtout la finesse , la légèreté , la pureté de contours que peuvent offrir ses pièces ; enfin , la plasticité de la pâte qui en rend le travail facile, expéditif et sûr. Les moyens mécaniques et les procédés économiques qu'on peut mettre en usage pour rendre cette fabrication encore plus expéditive , permettent de réduire considérablement le prix de cette Poterie sans que ce soit aux dépens ni de ses qualités fondamentales, ni môme des qualités accessoires qui tiennent au goût, à la pureté des formes et à celui des décorations^ cette réduction de prix étendant considérablement le débit et la fabrication permet une nouvelle réduction de prix dans les pays où cette fabrication , comme en Angleterre , est conduite en grand et avec xme longue expérience.
Les défauts de cette Poterie , qui tiennent à sa nature, sont de ne pouvoir aller sur le feu pour les usages domestiques , et d'avoir un vernis tendre qui se laisse aisément entamer par les instruments d'acier et de fer.
Hais lorsque la faîehce fine est mal fabriquée ou fabriquée avec une économie mal entendue , ses défauts deviennent bien plus graves*, son vernis jaunâtre et tendre tressaille souvent, il se laisse entamer ou user avec la plus grande facilité par les instruments de fer, ou par l'usage ordinaire. Les fissures que ce tressaillement ou ces rayures ouvrent dans le vernis , permettent aux matières grasses de pénétrer dans le biscuit , qui , dans les Poteries affectées de ce défaut , a presque toujours une texture lâche ; les pièces se salissent , s'empuantissent et se brisent même avec la plus grande facilité, n est important de reconnaître ces défauts , qui ne se manifea-
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tefit pas au premier aspect ; il y a plusieurs moyens qui sont à la portée de presque tout le monde :
i"* Le vernis se laisse entamer avec fadKté par le plus mauvais couteau-,
a* Les pièces de cette Poterie placées dans un lieu où se dégagent des odeurs de matières putrides ne tarderont pas à se couvrir de couleurs irisées, et même à noircir;
3"" Un œuf mêlé d'un peu de graisse et cuit sur une pièce rayée, fera nattre une couleur d'un brun noirâtre qui s'étendra à une plus ou moins grande distance de la rayure , suivant la mauvaise qualité du vernis ou du biscuit.
Après avoir exposé d'une manière générale les principes de la composition des pfttes et vernis des faïences fines, je dois les décrire d'une manière plus positive en prenant pour exemple et type la fabrication anglaise , puisque c'est dans ce pays que cette sorte de Poterie a pris naissance; nous comparerons en« suite a celte fabrication celle de France , puis celles des autres paysO).
Mais iJ y a maintenant dans l'industrie céramique au moins trois sortes de Poteries auxquelles on doit donner le nom de faîenee finci quoique la composition de leurs pfttes et de leurs glaçures présente de grandes difGSrences ; toutes trois appartiennent au presûer ordre de la classe des Poteries à pâte dure.
Ce sont des faïences, car leur pftte est opaque; ce sont des bieDoea fines, car leur pftte est fine et très-dure. Leur glaçure, plus ou moins dure» est tantôt transparente, tantôt simplement tiansludde.
(^ Pal tM on grand nombre de procédés, de descriptions d'opérations et mêm dafbar» ô» U pablkalion falM par M. Sahit-Amana des procédés do la fabrioaHaa angUao, daat k BoUatin de la Société d'encouragement » tome xxtui, 1829, p. IS, 85 à 152 . où sont décritales procédés de composlUon et de fabrication des pâtes, vernis, cuisson, Impression et décoration. J*y aii^outé tout ce que j^ appris par les communications toujours obligeantes et désintéressées qu'il a bien voulu me ûdre, et par les essais et les opérations qu*il a faits devant moi An râtelier et le petit four qui lui ont été concédés ft la mairafietar« royale de ponelaSne deSàrres pendant quelques années.
Ces sortes de faïences fines pourront être dénommées et caractérisées comme il suit :
La première, nommée terre de pipe, est la plus ancienne, et s'est faite principalement dans le nord-est de la France; sa pâte est composée d'aigle et de sili(^ avec une addition variable suivant les circonstances, de craie ou de fritte alcaline, ce qui rend cette pâte plus ou moins fusible à haute température.
Son biscuit, c'est-à-dire la pâte, se cuit à la même température que le vernis , température évaluée à environ a5 à 3o*^ du pyromètre de Wedgwood.
La seconde sorte, nommée ordinairement terre anglaise ou cailloutage, et qui n'est connue que depuis environ soixante ans. est essentiellement réfractaire, et n'admet de silice que ce qui est nécessaire pour amaigrir et blanchir l'argile.
Pour cuire le biscuit de cette sorte , il faut une température d'environ 60*, tandis que le vernis est bien cuit à environ
La troisième sorte est celle qu'on a nommée si improprement demi-porcelaine, et encore plus faussement porcelaine opaque. Son biscuit est très-dure , son vernis aussi \ il entre du kaolin dans la composition de la pâte, et du borax dans celle de la glaçure. Je la désignerai et décrirai sous le nom de faïence fine dure ou de lithocérame. Vironstone des anglais n'en est qu'une variété.
La cause de l'introduction de ces sortes de variétés si nombreuses de faïence fine vient des perfectionnements apportés constamment et principalement par les fabricants anglais, aux qualités et destinations des variétés qu'ils ont créées. De là la diflSculté de trouver de l'accord entre toutes les compositions de pâte et de vernis de faïence fine , qui ont été publiées ou simplement communiqués, et de reconnaître celles qui ne diffèrent entre elles que parce qu'elles s'appliquent à des variétés
(>} Je tiens ces olMenrations de Fourmy, rhorome le plus Instruit que j*aie oonna dans la théorie et la pratique des arts céramiques.
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particulières de cette faïence , ou bien parce qu'elles sont erro* nées.
On ne pourrait avoir de confiance que dans une composition donnée par le fabricant qui l'aurait employée avec succès. Mais on n'aurait pas encore la certitude de l'employer avec le même succès-, car les matières premières, les argiles surtout, ne sont nulle part assez semblables pour qu'on ne soit pas obligé de modifier la proportion des autres éléments d'une pâte en raison de la nature de l'argile employée.
Les recettes publiées ne peuvent donc presque jamais suflBre à rexécuiîon sûre et certaine de la Poterie à laquelle elles se rapportent. Leur utilité se borne, comme je l'ai dit souvent, à mettre le fabricant instruit et expérimenté sur la voie des recherches et des essais qu'il doit faire pour arriver au but qu'il veut atteindre.
Néanmoins, il parait résulter des différents principes de composition que je viens d'exposer, qu'on peut établir dans la faïence fine trois sortes ou variétés principales , que je désignerai comme n soit :
La faïence fine marnée, qui renferme de la chaux dans la composition de sa pâte , c'est la terre de pipe proprement dite.
La faïence fine cailloutée (cailloutage ou terre anglaise, earthen ivare), qui n'est essentiellement composée que d'argile plastique et de silex ou de quarz.
La faïence fine, dure ou felspathique (iVonstone)y qui admet dans la composition de sa pftte une certaine quantité de kaolin , et dans son vernis de l'acide borique. C'est aussi ce qu'on appelle si improprement porcelaine opaque. Elle conduit à la porcelaine tendre anglaise.
levais essayer de donner, autant qu'il sera possible, les principales compositions de ces trois sortes de faïences fines.
Composition de la pâte. — Je viens de dire qu'elle différait suivant la sorte de faïence fine qu'on voulait faire, suivant la nature des matériaux et suivant les temps.
Cette faïence a généralement pour base de l'argile plastique II. 8
mdlée de siUoe prise dans le silex pyromaque ou dans le quart; mais de nombreuses additions ont rendu sa composition moins simple et son corps de pftte d'une meilleure qualité;
Je donne deux exemples de composition tirés d'autorités que je jpuis regarder comme valables*, j'aurais pu les multiplier davanjtage, mais il eût fallu les prendre hors des sources originales, c'eût 'été compliquer la question sans arriver à aucun résultat plus sûr.
D'après les compositions choisies, d'après les maxima et minima tirés des recettes données par M. Shaw, et d'autres communications, on arrivera plus ou moins facilement à approcher d'abord d'une composition acceptable , pour arriver aune composition parfaite.
X^ MBTB. -^ W^ktmnm fine «Aillo«té««
Arglto plMtique de Montereau et de
Provins 63 f St-Amah»
»lex 87
S. Argile plMUque d«
Dreux 87
Silex IS
>EAm!fAIRI
ft. Argile plastiq. d'Angleterre 8S
Silex *^ > el
.St-AMâifs.
ft* SORTB. — Faïence fine mernée.
S. Argile plastique renfermant sillce,75; alum., 35. . • • . 85,4 |
aucx .19
ClMUX 1,6 {
[SoBOMAiiii. — Les argiles plastiques à 7§ de rilloe sont bien rares. U est probable qu'elle n*a pas été lavée. Je ne donne pas les autres prescriptions, au nombre de 10 , qui paraissent plus Uiéoriques que pratiques ; mais toutes appartiennent à cette ancienne terre de pipe de l'Est et de rAllemagne.
'0) Bunectn de la Société d'encouragement, 1839, 38* année, p. 16. €e que M. Saint-Amans désigne sous le nom de granité dans les compositions qu'il a publiées, ou de cornisA «tofitf, est une pegmatite altérée , c'est-à-dire une roche de crisiallisation composée de felspatb très-altéré et mêlé de quart, passant à l'éUt de kaolin caillouteux. Elle se trouve en Comouallies avec le kaolin de ce pays. Le premier est connu par les ouvriers sous le nom de moortUmê, Watson (CAtm. •May, pb 374) dit que cette pierre, qu'il nomme aussi granité^ ressemble au pétuozé de la Chine, qu'on le trouve à Landsend , en Cornouailles , avec le «oaj»tùtky quil considère comme du kaollu. On le désigne aussi sous lo nom de mr^ nttA ctoy, analogue à notre kftolln argileux, €onmoJem*en aul» { ILDaroopon^eolOM.
Fatenoo fine di te crtam ] cdour
A/giJejilastiqoe. . . 83
SUez 16
Pegmatlte altérée. . 1
Shaw (composition n° 1.)
(!) H. Shaw emploie des noms proftndaox que les fabricants même ne camprconent pas tous. J'ai étéobllgé d'avoir recours 4 lui-même pour savoir ce que c'est que ^rofMfi , eraeking elay , etc., et j'ai lâcbé de rendre ces noms loanz par des équivalents français. Il parait que le grauen est un kaolin caiUou< tcox ou pegmatltealtérée deGornouallles.
(<} N* 12. Cette p&te, par la dureté et la ténuité de ses parties , n'est pas suseeptlblo d'être pénétrée et colorée par le cobalt ou les autres couleurs de llmpresslciL Les traits des gravures restent ilm très-nets.
C*) Bulletin delà Société d'encouragement, tom. zzvm, 1820, p. 10.
Alt»
(oommu* nlcatlonj
Pour les ûatiprciSldttS
fprinHng boéy)* 0. Argile plastique de
S'quaUté. .... 04
KaoUn 16
Stiex 16
raspatb altéré. . • 4
ToJT
Pour U faienoe dite\ cream colour
Argile plastique. . . 82
Silex 10
Felspatb altéré. . . 2
St-Ahars (communication) 0).
Sf-AHANS
n paratt qu'il y a en outre toujoura un peu de chaux dans ces composition») c'eotrè-dire i à % centièmes, et quoique les ma*
tériaux déaommés ci-dessus n'en indiquent pas, elle peut y étie introduite , soit par les argiles qui en renferment un peu , ou piur la croûte calcaire du silex de la craie (^).
Ces recettes sont si particulières à certaines localités, que je ne puis donner celles qui viennent d'être présentées que comme les résultats généraux qu'on peut essayer de tirer de ces prescriptions; néanmoins j'ai vu opérer M. de Saint-Âmans, avec la composition n* 1 1 : elle a produit un corps de pâte dense, sonore, blanc, qui m'a paru doué de toutes les qualités d'une bonne Poterie.
Enfin , il ne faut pas confondre ce corps de pâte avec celui des Grès-cérameà que les Anglais nomment Diy-bodUs et qui appartient au sixième ordre, seconde classe.
Les argiles et kaolins sont lavés avec soin -, le silex pyromaque est calciné dans des fours en cône renversé; de noir qu'il était il devient blanc et très- friable -, on a remarqué que les silex noirs étaient préférables aux silex blonds , car ceux-ci ne deviennent pas parfaitement blancs par la calcination , ce qui indique la présence d'un peu d'oxyde de fer, et dans les noirs peut-être un peu de matière organique qui remplace le fer ou Tempêche de passer à l'état de peroxyde.
Le silex est broyé et réduit en poudre extrêmement fine. Pendant longtemps ce broyage s'est opéré à sec et sous des meules disposées comme celles des moulins à farine ; mais il a été bien reconnu que la poussière qui s'élève de ces masses de broyage était très-nuisible à la santé des ouvriers. La plupart des fabriques y ont renoncé, elles broient leur silex et leurs autres matières dures , quarz ou frittes , à l'eau , dans les moulins à blocs ; c'est ainsi que je l'ai vu dans les fabriques de H. Davenport à Longport, près Burslem , de M. J. Wedgwood àÉtruria, oii les blocs sont poussés et non traînés par les bras des moulins , sans qu'on soit incommodé par les soubresauts ou broutage. des blocs.
On croit que le silex broyé sec cuit plus blanc que quand il a été broyé à l'eau. (MimanioFF.)
Les matériaux de la pâte ayant été ainsi préparés , par le la-
(^) Cette présomption est de M. Bastenaire ; elle me paraît fondée , mais il faut convenir que cctt« source doit être suscepUble de bien grandes Tariations.
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vage soigné des argiles dans les gàchoires et bassins dont j'ai donné la figure, PI. vi, /ig. 4^ A, B, et par la trituration trèsfine des matières dures dans des moulins , PI. vi , fig, 3 , sont mêlés ensemble de la manière la plus intime *, pour opérer ce mélange, on amène chacun de ces matériaux à Tétat de bar^ botine , c'est-à-dire de bouillie assez épaisse pour que l'argile et les matières pierreuses, qui diffèrent en pesanteur, ne puis3ent pas se séparer trop facilement; on fait passer le mélange à travers des tamis afin de le rendre encore plus parfait, et la pâte est composée (^).
Mais elle est trop liquide pour être employée ; on lui donne la consistance nécessaire dans des fosses chauffées {Slip Kiln) que j'ai fait connaître (chap^ i, art. III , § 3 G). On y brasse la pâte avec des espèces de râteaux pour accélérer l'évaporation et mêler plus intimement les différentes matières composantes.
Ces fosses ont dans quelques fabriques anglaises jusqu'à ao mètres de long; le sol sur lequel repose la pâte est en grands carreaux de terre cuite.
Les autres moyens de raffermissement décrits à cet article III ne peuvent que diflScilement être appliqués à la pâte de faïence fine :
l'A cause de sa grande plasticité argileuse et de la force avep laquelle elle retient l'eau ;
a* A cause des quantités considérables qu'on emploie par joue de cette sorte de pâte, quantité qui entraînerait des retards, des dépenses et d'autres inconvénients, s'il fallait raffermir ces pâtes très en grand par ces moyens un peu compliqués.
La pâte est alors en état d'être travaillée, mais on doit lui Cure encore éprouver l'opération du pétrissage, et l'amélioration qui résulte de sa conservation.
Le pétrissage pour des masses de pâte aussi considérables, serait une opération trop dispendieuse, si on la faisait faire par des hommes.
On apporte en Angleterre une grande économie dans cette manipulation en la faisant exécuter mécaniquement, tantôt par
P) rai décrit avec des détails suffisants les procédés de mélange et de malaxage des pâtes, an chap. II , art. II , S 2 , p. lOÛ , et art. IV, p. il?.
des espèces de pistons en formé de pilon , qui montent et descendent dans des cylindres de fonte, à Taide de la force des machines à vapeur ; ils font éprouver à la pâte un battage et une compression violente , et la font sortir par deux ouvertures inférieures des cylindres, à l'état d'une pâte dense, homogène et privée d'eau interposée ; tantôt en la coupant et la malaxant dans des cylindres armés de couteaux obliques semblables à celui que j'ai décrit à l'art. IV, et figuré PI. vu ,/!(/. a. On peut employer immédiatement cette pftte , mais il vaut mieux la laisser s'améliorer encore par un séjour de quelques mois dans des caves humides.
Façonnaire. — Le façonnage des pâtes céramiques a été décrit d'unemanièregénérale au chapitre III. Je ne dois donc indiquer ici que ce qui est particulier à la faïence fine.
La pftte étant, en général, fine, plastique ou longue, se travaille aisément. L'ébauchage, qui a très-souvent lieu à la housse, se fait sur le tour anglais à ébaucher (PI. vui^fig. i). Il s'opère avec une célérité remarquable lorsque les balles de pâte ont été préparées et les moules réunis. On assure qu'Un bon ouvrier ébaucheur , avec ses deux apprentis , qui lui apportent les balles et qui emportent les assiettes ébauchées, peut ébaucher une asriette ordinaire en 8 secondes ; par oonsëquent , il peut en fournir , dans ce premier état de façonnage , environ 36oo dfins une journée de lo heures, en supposant même qu'il mette 10 secondes par chaque assiette.
Je puis fournir une autre base d'évaluation qui a plus d'authenticité. C'est dans la manufacture de M. Davenport, à Longport, et de lui-même que je la tiens. Il a relevé les nombres suivants devant moi de dessus ses registres.
Un bon ouvrier confectionne dans une journée de lo heures, avec deux aides ou gamins , depuis la croûte jusqu'à la terminaison complète, de 6o à 70 dousaines d'assiettes ordinaires. Or, en prenant le terme le plus bas , 60 , c'est 720 assiettes par jour. On lu! paye 4 fr. 10 cent. (3 shil. 3 p.) les ao domaines de première qualité, et 3 fr. 45 cent, (a shil. 9 p.) celles de seconde qualité. Il peut donc gagner au moins la francs par jour, ^ur lesquels il a à payer ses deux aides.
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En voyant traTailIer cm ouvriers, on eit frappé de latapiditë de leurs mouvements et de leur régularité , régularité ^lui évite les incertitudes dans les actions, et la perte de temps 4pii ep r^ suite, rai vu 9 à Greil , l'application de ces deux qualités dws le &çonnage complet de soucoupes à thé. Pour rébauchage, Tajpprenti ou gamin est le même qui tourne la roue, fait les |>alto pour l'ébauche , les fût toutes d'égal poids , ttlève de dessus la tête du tour les soucoupes ébauchées, les met sur la plandie, et les porte sur le rayon.
Pour le toumassage, le gamin, tout en sautant aur la pédale (p) du tour à toumasser , PI. viii ^fig. a , pour &ire marcher ce tour, change le sens du mouvement en changeant la corde de posir tion, dte les bavures de la soucoupe, la marque, la met en pile, et passe à son maître une nouvelle soucoupe à toomaaier avec une prestesse et une régularité admirables.
Cette opération de Tébauchage et du toumassage sur les deoiL tours indiqués plus haut, et décrits vol. I*', ch. ui, p. 1 19, ne s'applique plus , depuis une dizaine d'années , qu'an pièces creuses telles que tasses , jattes, vases, etc.
Mab toutes les pièces plates telles que plats, plateaux, soucoupes, se font par croûtes moulées ^ur des moules de plâtn^, et à l*aide de la toumette , même pour les plats ovales, le moule fiusanl Poffiee du noyau dans le tour ovale.
Les assiettes ne se font donc plus sur le tour par ébaucbage et toumassage « mais par eroAte et moulage sur la toumette.
La croûte qui est, comme on l'a expliqué au § 3 , p. 1 36, uqe sorte de galette de pâte, d'une épaisseur proportioimée à celle qu'on veut donner à la pièce, se fiiit , pour les asmttes , avec une grande rapidité, sur qne table de plâtre dur ou de marbre* On y place le ballon de pâte , qui a le volume nécessaire pour la eroAte qu'on veut avoir, on l'étend en galette avec une batte ou tampon en plâtre dur. On aoeumule ainsi en pila m certain nombre de croûtes que l'aide porte auprès du mouleur d'assiatt^^fl les prend successivement, les place sur le mc^ule, les étend et lea y applique fortement aveo le morceau de feutfe ou l'épouge ; pais il donne an dessous de la pièce, avec uu c^ibre ou estèque en faïence vernissée, la forme et le pied qu'elle doit avoir.
ISO POTEEIES À PATE DUUE.
M. Boch-Buschman , à Mettlach , a inventé une machine à diviser une masse de pAte bien homogène en un grand nombre de croûtes.
On forme une masse cylindrique de pâte bien battue et bien homogène, ayant le diamètre que doivent avoir les croûtes pour assiettes ou plats ronds, on met ces cylindres sur un plateau horizontal (i) , porté par un axe vertical (a) et tournant au moyen d'une manivelle (d). Le plateau, Taxe et la manivelle sont fixés dans le centre d'un châssis carré en bois (A). On place sur ce plateau deux ou trois cylindres de pâte.
Un fil de laiton horizontal (^), traversant le châssis, et tendu par un ressort (5), coupe , chaque fois qu'un des cylindres de pâte •placé sur le plateau tournant le rencontre, ime tranche de ce cylindre, de l'épaisseur que l'on veut donner à la croûte^ et au»sitôt, au moyen de la tige à vis (o u), qui porte ce fil de laiton, il descend d'une quantité égale à l'épaisseur de la croûte qu'il doit couper sur les cylindres, quand ceux-ci reviendront le rencontrer de nouveau. J'ai vu faire ainsi 1 3o croûtes d'assiettes en 2 minutes par un seul ouvrier.
le donne, PI. xxxiv, J%. g , la figure de cette machine, inventée par M. Boch , et qu'il m'a permis de publier.
Le mouleur d'assiettes prépare ses croûtes à la mécanique, il porte lui-même la terre, n'a aucun aide , et fait seul 3 à 400 assiettes par jour.
Le mouleur de tasses moule, sans ûde, 5oo à 600 tasses à café.
C'est une question de savoir s'il n'y a pas plus d'économie dans le façonnage , à payer, comme en Angleterre et dans plusieurs autres fabriques, deux gamins pour aides et à produire parce moyen un bien plus grand nombre de pièces.
Toutes les pièces ébauchées doivent être finies par le tournassage, qui ne présente rien d'assez particulier dans son exécution pour être décrit spécialement. Je rappellerai seulement qu'il se fait sur le tour anglais à axe horizontal (PI. yin ^fig. a), et que l'emmandrinage de la pièce exige beaucoup d'attention pour qu'il soit solide, cette pièce étant dans une situation horizon- Ule.
FAÏENCE FINE. GIAÇURES. 1^1
Les pièces moulées n'ont besoin, pour être tout à fait terminées, que d'être revues par l'Ouvrier qui enlève les bavures de l'éponge ou du calibre, et les coutures du moule, si ce moule était de plusieurs pièces.
Le garnissage ne présente non plus aucune particularité. Assez ordinairement les anses sont faites à la presse à filière, qu'on appelle aussi presse à colombin, et les ornements en relief qui couvrent ou garnissent assez souvent les faïences fines anglaises, sont faits dans des moules de terre cuite , et appliqués comme on l'a expliqué au chap. m, article IV, et art. V, § 3. Ces moules sont généralement faits d'argile plastique, environ 64 parties d'argile crue sur 36 de la même argile fortement cuite et broyée très-finement , le tout intimement mêlé.
M. Boch-Buschman préfère les moules de plâtre, quoiqu'ils s'usent plus promptement^ aux moules de terre cuite, parce qu'ils ne s'encrassent pas comme ceux-ci , inconvénient qui rend très-dîfficUe d'enlever les pièces. Ils donnent généralement plus de bonnes empreintes quand on ne veut pas porter à l'excès le nombre d'épreuves que ces moules en plâtre doivent fournir, qui est d'environ 3o à 4o , suivant la forme et la délicatesse de l'ornement.
Après ces opérations , on laisse sécher les pièces avec précaution , et on les cuit en biscuit.
Glaçnre de la falenoe fine. — La composition de cette glaçure, qui est un vrai vernis (*), dans l'acception que j'ai donnée à ce nom, est encore plus diflScile à faire connaître clairement que celle de la pâte.
Car, outre toutes les qualités qu'elle doit posséder, indépendantes de son application sur certains biscuits, il faut encore lui donner celle de bien aller sur le biscuit de la faïence fine que l'on fabrique , c'estrà-dire de bien s'y étendre et s'y glacer , de ne point le pénétrer, ni le quitter, de ne point tressailler et d'avoir enfin
(«) Od rappelle aussi couverte, même émail; malsil faut réserver ces noms, comme Je l*al souvent dit, pour d'autres sortes d'enduits vitreux tout à bit différenu de cdnl-cl.
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une dureté suffisante pour résister à la rayure des couteaux , et à tous les autres frottements auxquels elle doit être exposée* Une glaçure trop tendre ou qui ne s'accorde pas avec le biscuit, tressaille très-facilement par les changements de température auxquels elle est exposée; on assure même que l'influence de l'humidité y produit une semblable altération.
Il y a cependant quelques règles générales propres à détenniner la préférence que Ton doit donner à une composition de glaçure sur une autre. Ainsi la glaçure ou vernis pour la faïence fine quine doit être décorée qu'en impression eten couleurs communes, ne contient ordinairement que du plomb sans borax; celle, au contraire , qui est destinée à être enrichie de peintures en fleurs , en ornements purpurins ou en vert de chrême , doit renfermer du borax.
Je vais chercher à attribuer, autant qu'il sera possible, la prescription de glaçure que je donnerai aux compositions de pftte que j'ai indiquées.
FRITTE (SAIHT-AMANS
Febpath altéré SI
Sulfate de baryte 23
Carbonate de sonde 12
Nitre 2
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FelspaUi altéré 2i
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13. GLAÇURE (shaw, p. 477, n« 12) peor la feienee fine propre à être imprimée en bien.
Silex 10
Kaolin caillouteux 28
Carbonate de ohaux 4
Oxyde blanc do plomb. 30
Aclda borique 6
Carbonate de soude lo
On peut remplacer les 6 diacide borique par de 16 Jl 20 de borax , et le blanc de plomb par la litbarge.
bstituë dans beaucoup de fabriques le minium au blano et à la litharge. Les éléments de la glaçure, sauf le sont frittes, finement pulvérisés et mêlés, lorsqu'il y >c la fritte qui lui est destinée, frai , le vernis n'est point fondu préalablement à IMlat ristallin (*).
115 , note 1 , l'explication de ce mot.
tenaire semble dire le contraire ; ne confond-Il pas la fritte , qui est ement de Titrification , avec le verre épuré, transparent, que l'en s t al. Je trouve cependant , dans plusieurs notices» que cette glalabteflsrat ftwdne, on on verra même plus bas un exemple.
Le minium n'est pas ajouté à la fritte avant sa confection , mais toujours au vernis résultant de la fritte pulvérisée; c'est ce qui lui donne sa couleur rose.
L'oxyde de cobalt, introduit, comme on le voit, en très-petite quantité dans le vernis , a pour objet de lui donner une nuance bleuâtre qui détruit la nuance jaunâtre du biscuit.
Ce vernis, finement broyé, est délayé dans une grande cuve avec de l'eau, de manière à y prendre la consistance d'une bouillie claire. Les pièces en biscuit, plongées dans ce liquide, se couvrent d'un enduit de vernis dont l'épaisseur est réglée par l'expérience.
Les précautions à prendre pour que le vernis ne soit ni trop mince ni trop épais, sont, pour la faïence fine, les mêmes que pour toutes les Poteries.
GniMon. — La première condition pour toute cuisson économique, est d'avoir un assortiment complet de cazettes de bonne qualité et en bon état. Les cazettes doivent être faites d'une pâte assez ferme, comme cela se pratique plus particulièrement en Angleterre qu'ailleurs, afin qu'elles puissent supporter un feu prolongé et plusieurs cuissons, sans dessécher le vernis des pièces, quoiqu'on les enduise elles-mêmes de ce vernis qui serait promptement absorbé si la pâte de la cazette était lâche et poreuse.
Après chaque fournée , on doit les visiter et remettre du vernis partout où il en manque par suite d'absorption , et surtout vers le bord supérieur sur lequel on met le lut qui absorbe puissamment le vernis de cette partie.
On connaît déjà le four et l'encastage en général ; le même four peut servir, mais successivement, à cuire le biscuit et à cuire le vernis, mais les fours à vernis sont ordinairement plus petits que les fours à biscuit. Ainsi les dimensions moyennes d'un four à biscuit sont de 4o décim. de diamètre sur 47 de hauteur, et celles d'un four à vernis sont de 35 décim. de diamètre sur 4^ décim. de hauteur.
L'encastage du four à biscuit ne présente rien de difficile ni de remarquable. Un four de la dimension qu'on vient de supposer
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renfenne environ 87 piles de cazettes qui contiennent chacune de i5à 16 assiettes; elles en contiennent moins que les cazettes à vernis, parce qu'elles sont beaucoup plus basses, n'ayant guère que 14 centimètres de hauteur.
La cuisson d'une fournée de biscuit dure environ 40 heures.
L'encastage des pièces en vernis offre, au contraire, un grand nombre de circonstances auxquelles il faut avoir égard.
les principales sont : i* d'enduire de vernis l'intérieur des cazettes avec assez de soin pour qu'elles n'absorbent pas celui des pièces qui y sont enfermées;
a" De faire en sorte de mettre dans une cazette le plus de pièces possible, sans cependant qu'elles se touchent autrement que par des points peu nombreux et très-petits. Il n'est pas possible de décrire les détails de cet encastage. Il suffit de dire que pour empêcher les pièces de se coller sur le fond des cazettes, sans cependant recourir aux colifichets , on sable les fonds avec du silex grossièrement concassé , qui adhère sur le fond de la cazette au moyen du vernis dont il est enduit; ces grains de silex portent sur leurs pointes très-aiguês ou sur leurs arêtes trèsdéliées, toutes les pièces qu'on place dans la cazette; mais pour gagner de la place , on met souvent de petites pièces dans les grandes , telles qu'un coquetier ou un pot à crème dans un pot à l'eau, et afin que ces pièces , complètement vernissées, n'adhèrent pas ensemble, on les sépare, ou par des colifichets, ou par ces espèces de petits chevaux de frise en biscuit qu'on appelle pattes de coq. Ces supports ne sont point vernissés, mais ils sont composés d'une pâte assez dense pour qu'on n'ait point à craindre qu'ils dessèchent dans les pièces les parties qui. les avoisinent. Les fig. 3 , 4 ) ^ ) ^ 9 7) ^ ^^ ^^ planche xxxiv indiquent suflSsamment ce mode d'encastage.
Les grandes cazettes à cuire les pièces mises en vernis, q^ii ont jusqu'à 45 cent, de diamètre, et 12 de hauteur, sont un peu évasées k leur partie supérieure pour être mieux assises les unes sur les autres , et rendre ainsi les piles plus solides.
Les piles de cazettes sont disposées de manière à permettre entre elles la libre circulation de la flamme qui sort des alandiers. Elles ne sont pas toujours exactement verticale , mais elles s'in-
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diaent ua peu vers l'axe du four , afin qu'il ne puiase jamais leur arriver de tomber vers les parois et d'étouffer ainsi le feu si Ul dilatation ou les autres mouvements causés par la chaleur tendaient à les faire pencher.
Elles sont toutes lutées.
On pratique dans quelques fours, vers leur tiers inférieur, un évasement qui permet à la chaleur de circuler plus librement, et aux produits de la combustion de sortir plus aisément.
On met dans le four des &ïences fines un peu différentes entre elles par la composition de leur pftte ou de leur vernis. Leur place est déterminée par le rapport qu'il y a entre la fusibilité de leur vernis et la température de la partie du four où on les place. Ainsi on met dans les parties les plus chaudes cette sorte de faïence participant un peu de la porcelaine tendre que les Anglais nomment porcelaine, ou faïence, ou pierre de fer (iromtoné).
Les cazettes placées entre les alandiers renferment les grandes pièces telles que pots à l'eau, cuvettes, etc., qui sont revêtues du vernis, n^ 9, et ornées de dessins imprimés en bleu.
La partie inférieure ou moyenne du four, ayant ordinairement moins de feu , on y met la fiûence dite couleur de crème à vernis n^ 8 , comme étant plus tendre que le vernis pour l'impression.
On place aussi les grès-cérames de couleur dans les cazettes basses du second rang, et dans celles du milieu.
Enfin, tout à fait dans le bas du four, où le vernis ne cuirait pas , on place les pièces en biscuit imprimées , remises au four dans le seul but d'en détruire la partie huileuse.
Les cazettes où sont les pièces de montres, ou pyroscopes, dont on va parler, sont placées près de la porte, à la hauteur de quatre cazettes, et plus du cdté de l'alandier de droite que vers celui de gauche, afin, dit-on, de mieux faire connaître la plus haute température du four.
Les fours ne doivent être ni trop petits, il y aurait perte , ni trop grands , il y aurait trop de difficulté à y répartir la chaleur également. On a indiqué plus haut, comme terme moyen de leur dimension, un diamètre de 35 décimètres sur une hauteur d'environ 4^ décimètres.
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le donne PL Lii^Jig. i et 2 , les plan et coupe des fours aotnels employés en France et en Angleterre.
La figure u est le four dans lequel on cuit à Creil la faïence fine avec suoûèS| et qui a été perfectionné depuis quelques années. On verra, si on veut le comparer avec les anciens fours de 1825, figurés dans le Bulletin de la Société d'encouragement et dans le Dictionnaire technologique, tom. XVII, PL ua^fig. i, les différences qui s'y trouvent.
La figure i est Tancien four à faïence anglais tout récemment perCsctionné par Tumcliff. Le changement essentiel consiste dans la disposition des alandiers , dans l'isolement des cheminées du mur, et dans la communication établie entre toutes ces cheminées par le canal circulaire (1). On en trouvera la description cir^ constanciée à l'explication des planches.
n est diflScile de dire exactement le nombre de piles de cazettes que ces fours renferment, mais on peut l'évaluer à 66 piles, en supposant que ce soient toutes cazettes à assiettes d'environ 3 déâm. de hauteur, renfermant 18 assiettes ordinaires.
On voit que s'il était possible de ne mettre que des assiettes dans un fonr de la dimension que l'on vient d'établir, il en contiendrait environ 1 4*000 -, mais il s'en faut que l'on puisse faire également, et par conséquent utilement, une fournée qui serait composée d'une même sorte de pièces. Les cazettes entre les alandiers renferment des pièces ordinaires et diverses, ainsi que ceUes du premier rang ; mais le second rang de cazettes est rem- |di d'assiettes de bas en haut ; puis le troisième rang et les autres renferment des pièces dites de grand et de petit creux.
Lorsque l'enfournement est fini suivant les règles et précautions qu'on vient d'indiquer, on mure la porte avec deux rangébb de briques, ayant soin d'y introduire trè&*peu de terre à fou.' poar éloigner les causes de refroidissement et d'humidité , puis on met le feu.
Gomme c'est la fabrication anglaise que je décris, il ne peut être question ici que de la cuisson à la houille. On choisit celle delà qualité la plus convenable. Il faut qu'elle donne une flamme longue et qu'elle ne s'agglutine pas trop fortement. Celle qui laisserait dans Talandier des masses composées de morceaux coa^
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gulés, ne pourrait pas servir, parce qu^elle rendrait le débraisage, quand il est nécessaire, trop long et presque impossible; pendant cette fatigante opération le four se refroidirait, et le vernis serait gâté. On dispose la houille de manière que les plus gros morceaux forment, dans le fond de l'alandier , une muraille verticale à claire-voie , qui sert comme de grille aux plus petits morceaux qu'on met en avant. Les alandiers sont ouverts ainsi que le régulateur.
conduite du feu. — En supposant, comme c'est l'usage en Angleterre, qu'on mette le feu à 6 h. du soir, on l'augmente peu h peu jusqu'à i oh. que les alandiers sont entièrement pleins. Jusquelà les alandiers et le régulateur étaient ouverts , la bouche inférieure y seule était fermée -, à cette époque du feu , on ferme, mais non pas entièrement, la bouche supérieure i, en poussant le plateau Z,/?^. a. De minuit à 6 h. du matin, on met toutes les heures une charge de houille. De 6 à 7 h. le vernis commence à fondre, et on tire la première montre; à 8 h. et demie la cuisson est très-avancée. Le cuiseur doit être sur ses gardes pour discontinuer le feu dès que la boule pyroscopique qu'il tire lui indique que la cuisson est finie, ce qui a lieu ordinairement vers 9 h. On ouvre alors, les alandiers. La température baisse très-promptement. Par conséquent , la cuisson à la houille du vernis de faïence fine, dure en Angleterre, environ i5 heures, depuis lef moment où l'on commence le feu jusqu'à celui où on le cesse. •
On conduit le feu en ouvrant plus ou moins le plateau Z du dessus de Talandier. Ainsi quand la flamme soit par les carneaux f car), on ouvre un peu ce plateau. On le referme dès que la flamme ne paraît plus.
Lorsque le vernis entre en fusion , il faut faire en sorte que la température ne baisse pas , mais qu'elle reste à peu près la même jusqu'à la parfaite cuisson.
Si la température de la partie supérieure du four parait trop élevée en comparaison de celle de la partie inférieure , le cuiseur ouvre l'alandier pour faire descendre le feu vers le bas. Il le referme lorsqu'il juge que l'équilibre est rétabli .
Il &ut toujours faire monter la température sagement^ c'esl^
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à-dire, sans trop de rapidité et sans inégalité. Une cuisson, menée trop rapidement , dessèche le vernis , et cause ainsi des ampoules ou cloches sur les pièces.
Il faut surtout éviter l'entrée de Tair froid ou moins chaud que celui qui* traverse la flamme.
Les cheminées d'un four à vernis doivent être très-élevées , pour donner un bon tirage qui s'oppose au séjour de la fumée au milieu des piles.
Le défoumement a lieu très-peu d'heures après que le feu du four a cessé ; mais , en général , on ouvre le four graduellement.
Quelque bon que soit un four, il ne Test pas également dans toutes ses parties, domme on l'a remarqué dans les meilleurs fours d'Angleterre. Ainsi il ne faut pas que les montres ou pyroscopes du bas soient aussi foncées que celles du haut. C'est sur celles-ci qu'on se guide pour cesser le feu \ il résulterait une mauvaise cuite de l'égalité des montres.
Les montres ou pyroscopes pour juger le feu, sont de petites sphères ou boules creuses, d'argile ou de pûte de fiûence, dans laquelle on a introduit une certaine quantité d'oxyde de fer. Elles ont de a à 3 centimètres de diamètre , et sont percées de part en part.
Pour cuire le biscuit, on prend les sphères crues, et on juge la température par la retraite qu'elles éprouvent, et qui est près d'un dixième ; et par la couleur rouge pâle, rougeàtre et brun rouge qu'elles prennent.
Pour cuire le vernis, on prend les sphères cuites et rougeâtres, et on les met en vernis plombifère, très-fusible. Le vernis parait d'abord rouge clair, ensuite rougeàtre, puis brun rougeàtre , puis brun rouge très-foncé , à mesure que la température augmente.
Il faut tirer les montres rapidement de leurs cazettes pour éviter qu'elles ne s'enfument et qu'elles n'acquièrent ainsi une fausse couleur qui ne serait pas celle du feu.
On compare ordinairement les sphères d'une cuisson prête à finir avec celles d'une bonne cuisson précédente 5 mais on remarque que les montres d'un four neuf sont , à température égale , d'une teinte moins foncée que celles d'un vieux four qui a cuit II. 9
130 POTBRin A PÂTE DURS
beaucoup, qui cuU plus lentement, et consonune plus de combustible. On doit avoir égard à ce changement, aussi remarquable que difficile à expliquer \ on l'attribue en partie à ce que , dans un vieux four 9 les canaux de circulation s'engorgent, leur rapport de capacité change un peu , les briques se disjoignent , des fissures peu visibles s'établissent, etc.
J'ai eu souvent occasion de remarquer ces altérations et ce qui en résulte en raison de leur vieillesse , dans les fours à porcelaine de Sèvres.
En général, le rouge légèrement foncé des boul^ pyroscopiques indique le feu propre à la cuisson du vernis dur de la faïence fine, dite terre de pipe; le rouge brun foncé est la couleur d'unebonne cuisson de la faïence fine dure {ironstone) \ le brun presque noir est celle de la température de la cuisson du vernis de la porcelaine tendre anglaise *, mais, comme on vient de le dire, ces couleurs se rembrunissent toujours un peu h mesure qu'un four vieillit : la couleur des anciens pyroscopes qe peut donc pas servir pour juger le degré de chaleur. II faut s'arrêter avant I0 ton rembruni du pyroscope pour cuire dans un four neuf.
On sait que Wedgwood a employé pour juger le feu un pyromôtre de son invention , qui porte son nom , et dont j'ai déjà pailé , § 2 de l'art, iv du chap. v, p. a3o.
On évalue la cuisson du biscuit de faïence fine anglaise, de go à 100 degrés de ce pyromètre, et celle du vernis, entre 27 ^t 3o degrés du même instrument.
Si le biscuit de faïence âne n'est pas assez cuit, non-seulement il peut gauchir au feu de vernis , mais le vernis y est toujours jaune , tressaille , et le biscuit s'empuantit promptemçnt par Tiatroduction de matières grasses au travers de ses fissures.
Fa/brkathn françme et mares.
Plusieurs fabriqués de faïences fines, établies dans un rayon d'environ 2S lieues de Paris, à Choisy, à Creil, h Chantilly, à Hontereau, etc. , employant à peu près les mêmes argiles, les mêmes fpurs, les mêmes procédés | «pw servirent d'e^empb^s
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pour comparer la fabrication firançaise avec celle des autres pays.
L'argile que ces fabriques emploient, vient, en général, des environs de Montereau ; c'est une argile plastique gris4tre, diint on a fait connaître la composition (tableau V, B, n"" 1 29). On voit qu'elle est bien moins riche en alumiue que celle du Devonshîre.
La pftte est composée à peu près dans les proportions suivantes :
Argile plastique de Montereau. 6S ou 87.
Silex pyromaque. •••.,,.•.,..,.•• |2 ou tS.
Le biscuit est , en général , moins dense et moins sonore ; il cuit à une température de 80 degrés au plus du pyromètre de Wedgwood, par conséquent assez inférieure à celle du biscuit en Angleterre-, mais lorsqu'on veut atteindie une telle température avec cette composition , le biscuit prend une teinte rougeâtre.
La composition du vernis doit être appropriée à un biscuit qui est moins dense et moins cuit. On a donné tant de recettes de cette glaçure , qu'il est dlflScile de savoir quelle est la vraie et la bonne.
N<* 1. Sal^ qtuarxeox t^laac. • • • • 28
Mlninm, ., 45
Sonde à 70 degrékf 17
Vemovdlnalra. « • • t 9
Borax du commerce. ••••••• i
8 millièmes d'aïur de colwlt.
N* S. Sable quarxeux blanc .... 86
Minium. 65
Soude à ao dearés. ...••.. 17
NUre. , 2
S à 8 millièmes d'axur de cobalt
M"" 8« Sabl^ quarxeux blanp. . .
Silex
Verre plombifère dit cristal. .
Minium ou massloot. . • • .
Potasse. • , . ^ • • <
1 ou 2 millièmes d'axur.
Ces yemls cuisent ai une température beaucoup plus basse et qu'on évalue à 15 ou 18 degrés du pyromètre de Wedgwood.
Le façonnage est à peu près le même que celui que j'ai décrit.
La cuisson s'opère dans des fours un peu différents des fours anglais. On appréciera facilement ces différences en comparant les fifpBres I et a de la PI. LVi.
On n'est pas daiia Tupage de juger le feu par. les boules ou sphères pyroscopiques. Les montres sont des tasses faites de la même p&te que la faïence qui est à euirè, et que l'on retire par Tanse 1 2^TeQ we tristle dé fer , vers la fin du feu.
établie depuis à peu près le même temps que celle de Creil , par M. Hall , Anglais. Elle l'a suivie de près dans ses procèdes , ses opérations et ses progrès, et enfin elle est arrivée à être réunie à cette dernière sous les mêmes propriétaires, MM. Louis Lebœuf et Gratien Milliet.
Elle fait de la faïence fine commune et de la faïence fine dure, qu'on y nomme porcelaine opaque. Je placerai ici quelques-unes des manipulations que je n'ai pas eu occasion de décrire ni dans les généralités, tii dans les fabriques dont j'ai déjà parlé.
La pâte de cette Poterie est composée, comme je l'ai déjà dit : De kaolin de Cornouailles , dit Cornish claj; D'une autre qualité de kaolin ] De felspath altéré, dit Cornish stone , qui est une pegmatito
en partie décomposée 5 D'argile plastique tirée du lieu dit Merlange, au-dessus de
Courbeton, près Montereau; Et de silex pyromaque.
On a remplacé une partie du kaolin anglais par du kaolin des Pyrénées occidentales.
Je ne connais pas les proportions employées. La glaçu r e est composée, comme en général : De sable pur de Fontainebleau.
D'oxyde de plomb-litharge. De borax. On a renoncé à l'acide borique, dont le degré de
pureté est si variable.
De felspath des Pyrénées en petite quantité. Et d'une très-çetite proportion d'oxyde de cobalt. Ce mélange est fondu en verre dans un fourneau de réverbère de 2 mètres environ de longueur sur un mètre 3 déc. de largeur , dont la sole a une double pente , l'une transversale , formant une espèce de ruisseau qui dirige la masse fondue vers l'ouverture de la coulée. Le laboratoire est très-bas, le foyer est antérieur, l'ouverture de charge est latérale et opposée à l'ouverture de coulée. Le combustible employé est la houille.
On fait quatre coulées dans 24 heures , c'est-à-dire 6 heures après la charge^ La coulée se reçoit dans l'eau, ce qui brise le vernis fondu en
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ime multitude de fragments. Ce véritable terre est bleuâtre et se broie finement en y ajoutant une certame proportion de céruse, plutAt pour l'empécber de plomber sous le moulin que pour Tattendrir.
Ce qui m'a paru assez remarquable dans la composition do la pftte, c^est qu'aucun des matériaux employés n'est lavé, ni Targile qu'on se contente de trier , de choisir et d'éplucher , ni la pegmatite ou kaolin caillouteux, roche composée, comme on sait, de deux cléments, le quarz et le feispath décomposé; mais on a reconnu qu'en grand ils étaient toujours dans la même proportion , et qu'on pouvait se fier à cette constance. C^est un fiiit intéressant pour la géologie , comme un exemple de plus des rap-^ ports conservés par la nature, même dans la cristallisation confuse, entre deux éléments si dififërents.
Ces matières, broyées et délayées dans une assez grande quantité d'eau , sont mélangées dans une grande cuve divisée par des chevilles saillantes en trois parties. La plus in« Jërieure et la plus grande est pour l'argile; la seconde pour le fondant felspathique , et la troisième ou supérieure pour l'autre fondant. Aussitôt qu'elles ont été mises dans la cuve, on les brasse fortement pour les mélanger intimement. La proportion d'eau qui délaye chaque matière est déterminée par le poids que doit avoir un décilitre de barbotihe de chacune des matières , d'après une première expérience faite.
Le mélange des matières, commencé par un premier brassage , est complet par un tamisage à travers trois bluttoirs qui se succès dent en finesse de tissus. Ce qui reste sur les bluttoirs est repassé au moulin. Les pfttes faites sont rassemblées dans de très-grands bassins situés en plein air. L'eau en est décantée et cette bouillie, réduite en barbotine par un commencement d'évaporation , est versée et raffermie suflBsamment dans de grandes capsules de plâtre en segments de sphère.
Lorsque le temps ne permet pas aux capsules de raffermir assez de pâte pour la travailler, on emploie une sorte de pi*esse à engrenage, sous laquelle on place 910 sacs renfermant chacun 5 à 6 kilog. de barbotine, ce qui fait au moins 4)500 kilog. par pressée ; or , comme on fait a à 3 pressées par jour, eette
presse peut fournir i3,ooo kilog. de pâte en a4 heures.
La pâte faite, on la conserve humide dans des fosses carrées, couvertes.
Le façonnage des pièces diffère peu de celui que j'ai décrit d^une manière générale. Mais il m'a paru d'une rapidité remarquable. En voici quelques exemples. Les praticiens dans ce genre de Poterie jugeront mieux que moi s'il est en effet supérieur à la vitesse ordinaire.
Les tours à ébaucher sont à axe vertical : un garçon fait tourner la roue , un gamin sert Tébaucheur et prépare les balles. Suivant son habileté, le tourneur peut faire 2,000 bols ou jattes de 1 1 centimètres de diamètre en un jour de 12 heures.
Un des ébaucheurs les plus habiles , M. Fossin , maintenant ( 1 843) sous-directeur des travaux , faisait 4 ,000 de ces bols.
Un tourneur de cette manufacture fait sur une tournette 3,400 assiettes par jour, tout compris 5 mais il est aidé par deux hommes et sept gamins, qu'il paye, savoir :
Un faiseur de croûtes, qui en deux tiers de jour fait 2,400 croûtes; un mouleur, puis sept enfants, savoir : deux porteurs de moules, un polisseur en-dessus , un démouleur, trois découpeurs, en tout dix personnes.* Les deux hommes gagnent de 3 à 4 fr. par jour, les enfants de i fr. 20 cent, à i fr. 4o cent. J'ai réservé ces détails pour cet article, ayant été témoin d'une partie de cette fabrication.
Il y a trois sortes de tours comme ailleurs : le tour vertical h ébaucher le creux, le tour horizontal à tournasser avec un enfant sauteur, et la tournette à la main, qui, au moyen d'une très-forte tête en plâtre, acquiert et conserve une grande quantité de mouvement.
Les plats ou compotiers carrés sont moulés sur cette tournette, tantôt en dessus, c'est le moulage sur bosse. On place la croûte sur un moule en saillie, pour faire le dedans de la pièce ; l'éponge plie la croûte, lui fait prendre en dedans la forme en relief du moule et la finit en dehors. Dans le moule en creux, c'est l'extérieur de la pièce qui est moulé, le dedans est fait à la corne. Les pièces fermées sont finies en dedans à l'éponge.
Les assiettes à soupe des traiteurs de campagne, qui sont
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d'une épaisseur disgracieuse, sont faites avec un calibre qui des-
c^end verticalement dans 1 assiette.
Encastac^dn blscnit ^-~ L'encastage des assiettes en biscuit se fait sur le billot n* 65 ; on place successivement sur le fond de la cazette B, porté sur le billot de bois 4, les 1 6 assiettes qu'on veut mettre dans celte cazette, on les saupoudre de sable pour éviter le ballottage, puis élevant la cazette sans fond B' jusqu'à son fond placé sur le billot, on y renferme les 1 6 assiettes A et on continue ainsi -, on voit que ce procédé a pour objet de gagner la place qu'il eût fallu laisser entre les assiettes et Tétui pour y passer les mains.
Vemissaffe Cette opération se
Tait avec une rapidité qu'il est difficile de décrire.
Le vernis fondu préalablement comme je l'ai dit, mêlé avec un
peu d'oxyde blanc de plomb ou céruse non fondu avec lui , broyé
très-fin et suspendu dans l'eau , est placé dans une cuve conique C, n° 66, devant le vernisseur V. Sur cette cuve ou tinne est placée en travers et parallèlement au vernisseur , une planchette garnie de barres de bois {tt) dont Tarête aigué, qui est supérieure, est garnie d'une lame de fer; un apprenti A se tenant près de la cuve, et du côté droit par rapport au vernisseur, ayant auprès de lui une planche . portant un grand nombre d'assiettes à mettre en vernis , les prend successivement sur cette planche et les jette au vernisseur , Tintérieur de l'assiette étant supérieur ; celui-ci la w M. reçoit de la main droite , la retourne ,
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la plonge et ragfte dans le vernis, la retire aussitôt de la main gauche et la place, ou plutôt la jette, sur les tringles (tt), en prismes triangulaires , de manière que l'extérieur de Passiette (a) soit supérieur et qu'elle ne porte , sur les deux arêtes des tringles, que parles bords; la quantité de vernis enlevée par ce contact est insensible; l'apprenti G la prend, la place sur la planche de transport pour l'envoyer à Tencastage. Cette opération se fait , comme je l'ai dit, avec une incroyable rapidité et telle que l'apprenti A jette continuellement des assiettes sans la moindre suspension, et sans que le jeteur et le receveur de l'assiette manquent jamais leur mouvement.
Encaataffe des plècea vernlMées Cette opération s'exécute selon les principes et les précautions que j'ai fait connaître plus haut ; il y a outre les pernettes ordinaires des colifichets très-variés , suivant la forme et la place des pièces , mais point de pattes de coq.
Enfournement etcnisson. — Le four à biscuit de Montereau a dans œuvre de hauteur environ 6 mètres avec un diamètre égal , il y a 8 alandiers pour les 8 cheminées des parois et un neuvième, plus bas et comme hors de rang , qui ne communique qu'avec la cheminée du centre.
On cuit à la houille. Lorsque le four est en grand feu on ferme la bouche antérieure des alandiers et on ne charge plus que par la bouche supérieure.
Le feu dure j% heures.
J^ four devernis (qu'on appelle four d'émail) a la même forme que le précédent, mais seulement 4 mètres de diamètre sur 7"", 3 de hauteur, il a 8 alandiers de circonférence mais point d'alandier de centre.
On j u g e et on quitte le feu sur de singulières montres ou pyroscopes, ce sont des petits cônes à base ovale de ao millim. de hauteur, sur au plus i a millim. à leur grand diamètre; ils sont composés d'argile, de manganèse et d'oxyde de fer; crus ils sont noir bleuâtre ou grisâtre, mais à mesure que la chaleur augmente , leur couleur devient plus foncée et va presque jusqu'au noir. Les extrêmes de ton sont bien distincts, mais les transitions sont insensibles.
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Je me suis étendu sur les opérations de cette fabrique plus que sur les autres à cause de son importance et de quelques-unes de ses pratiques qui m'ont semblé différentes et plus perfectionnées que dans celles que j'avais vues antérieurement.
ArboTM, près Glvors. — Il s'est établi, il y a une vingtdne d'années , à Arboras , non loin de Lyon , par les soins et les talents de MM. de Caen fibres , une fabrique de plusieurs sortes de Poteries; mais principalement de faïence fine. Elle présentait, lorsque je la visitai en i836 , des procédés qui me parurent nouveaux et ingénieux.
Le silex est broyé à sec sans qu'il résulte aucun mal de sa poussière pour les ouvriers. C'est cependant sur la ténuité et la ventilation de cette poussière qu'est fondé son utile emploi; car il faut qu'elle soit amenée à un état de finesse tel que la ventilation puisse la séparer de tout ce qui n'est pas suffisam*meDt broyé; m&is l'appareil où s'opère cette ventilation est tellement clos , qu'on ne voit à l'entour aucune trace qui indiquerait une fuite.
Le quarz n'est point bocardé, mais concassé par des cylindres de fonte tournant l'un contre l'autre. J'ai cité, vol. I, p. g5, des prismes hexagones , qui, placés horizontalement et tournant l'un contre l'autre , broyaient ainsi du ciment de cazette.
J'ai parlé au chap. ii , sect. II, art. m, § 4? P* no, de leur appareil à raffermir la p&te par pression atmosphérique.
Le four à biscuit a 56 décim. de diamètre sur 5 mètres de hauteur ; il a dix alandiers, peut renfermer 7 à 8,000 douzaines d'assiettes , et cuisait avec un coke fait exprès, par MM. de Caen, avec de la houille en menus morceaux. On emploie maintenant (1843) la houille.
La cuisson dure de 56 à 60 heures, dont deux heures de grand feu.
Le four à vernis^ qui a 38 décim. de hauteur et 4 mètres de diamètre, n'a qu'un seul foyer latéral, et cuit à la houille; mais l'ouverture du foyer est disposée de manière que le charbon , ^ mesure qu'il se consomme, est remplacé par d'autre charbon ttns qu'il y ait aucune introduction d'air froid au moment de la
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Elle vient des environs de Valendar^ c'est la base du grès de Cologne.
3. Argile plastique gris bleufttre ardoise, donnait par la cuisson
un grès jaune. Des environs de Yalendar.
4. Argile plastique jaune , donnant par la cuisson à liante tempé-
ratui«, un beau ton rouge carmélite. Égalenteptde Yalendar.
5. Une roche tendre, opaque, d'un blanc sale, à toucher sec, i
fissures dans la direction des joints de clivage du felspath , donnant immédiatement par le feu un biscuit gris sale transr lucide, fusible mais moins que le felspath.
Elle paraît appartenir à un petrosilex ou k une l^tinife altérée. Elle vient de Waufeld, près Burgenfeld k 10 Ueues environ de Trêves.
Sable quarzeux très-fin et très-blanc
Les argiles n*^ i , a , 3 et 4 sont lavées et décantées.
L'argile jaune n® 4 9 fortement calcinée dans un petit four particulier, donne le beau brun rouge qui entre dans la composition de la pâte carmélite. C'est dans ce même four qu'on calcine le quarz hyalin n"" 7 , pour rendre son broyage plus facile. Quand on le broie seul, il plombe ; il faut, pour éviter cet inconvénient, broyer avec lui du biscuit de Poterie.
Les machines propres à broyer plus ou moins finement les matières dures sont ou des moulins à meules tournant sur leur axe, ou des moulins à blocs poussés de 16 décimètres environ de diamètre, ou enfin des moulins à grosse roue de pierre tournant verticalement, oonuD» oella qui est figurée vol. 1^,
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Toutes ces machines ont pour moteur le cours d'egu de la Blies.
La pâte de la figûence commune à émail stannifère est blanche et presque aussi dure que celle de la faïence fine.
Cette dernière } à pâte très-blanche et à vernis transparent, a pour base Targile plastique de Valendar n"" a. Tandis que la pâte i de la fiiience fine jaune est faite avec l'argile n"* 3 du même ^ lieu.
La pâte à ftlence fine carmélite qui a aussi un vernis transparent, est composée d'argile plastique jaune n® 4» ^^ ciment rendu rouge par une forte calcination de cette même argile et de sable quarzeux.
Quant aux grès, leur composition est maintenant dans le domaine public. Je les donnerai à l'article de ces Poteries.
Les pâtes n~ i , a , 3 et 4 étant en barbotine claire , sont mises successivement dans les mêmes fosses à bouillir pour être raffermies. La plus gnmde fosse a environ 4o mètres de long. Elle renferme 8o quintaux métriques de pâte, et est vidée toutes les ^4 b^orea.
Chaque pâte de couleur aune fosse distincte.
Aucune pâte n'éprouve la préparation du marohage. Cette opération «i ancienne, qui a duré jusqu'à nos jours, est maintenant preaqq'entîèrement supprimée partout.
Le fmqammmgm est à peu près le même que dans les fabriques soigneuses de conserver la pureté de leurs formes.
Pour faire un de ces pots à l'eau à large ouverture et k large bec renversé, qu'on nomme gueulard, on n'a pas recours au moulage du Collet. On le tourne rond avec le bord entièrement renversé A, comme doit être son bec ou goulot (n"^ 68 de l'autre part). L'ouvrier lui fait avec les doigts trois nez ou goulots B. Il en coupe deux au couteau, conserve et perfeotioniie le troisième G ] puis , pour placer et coller l'anse , il taille esa bec de flûte le point de réunion des deux nei coupés , ouvre le bec de la tète de cygne qui fiiit celle de l'anse, introduit dans cette entaille la pointe amincie en bec de flûte mentionnée plus hauti presse les deux mandibules de cette tête, comme si le
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cygne mordait le bord du pot, et la colle avec de la barbotine. Voir le croquis ci-dessous, 11*^68.
Les anses qui ne sont pas faites à la presse h colombin, se moulent dans du plâtre, parce que la dépouille est plus unie et plus parfaite que dans la terre cuite.
Pour faire ces terrines brun rouge à p&tës de foie de Strasbourg, qu'on voit maintenant si répandues , mais qui sont originairement parties de Sarreguemtnes, on les ébauche et on les tournasse en pâte jaune, puis on leur donne un engobe rouge dont on enlève une bande sur les bords supérieur et infërieur. Pour y mettre les anses, l'ouvrier prend une anse moulée et en présente les bouts et les empâtements sur l'engobe, de manière à n'y laisser que l'empreinte de c^s empâtements ; il hache alors l'engobe à cette place, y met un peu de barbotine, pose l'anse, l'appuie avec le doigt , enlève l'excédant de la barbotine à l'éponge et les bavures au couteau, et l'anse est collée.
Les dendrites ou marbrures se font comme il suit. Je choisis pour exemple une grande tasse à café au lait dite g é n i e u x. L'ouvrier la prend avant qu'elle soit garnie, la plonge dans un engobe d'argile jaune qui doit avoir une consistance appropriée ; s'il veut faire des dendrites, il charge un pinceau d'une couleur brune composée d'oxyde de manganèse de Crettnich et d'oxyde de fer très-finement broyé et délayée dans ime décoction trèschargée de tabac, et touche avec son pinceau le bord du pied du
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gënieox, qu'il tient renversé. A chaque touche la couleur desoend et s'éparpille en dendrites ou arborisations.
Le marbre se fait en mettant des taches de différentes cpulaurs sur r^igobe et agitant les pièces de manière à faire épancher cea couleurs dans toutes sortes de directions. Elles forment des veines à la manière du marbre. Le succès de hi marbrure dépend du tour demain de l'ouvrier. Ces pièces sont ensuite toumiissées, garnies et passées au feu de biscuit , puis mises en émail , etc.
Les applications d'ornements en relief en brun sur fond jaune, on de toute autre couleur, se font par le concoivrs d'un ouvrier poseur et d'un enfant mouleur. Ici les moules sont en terre cuite. Un enCsnt remplit la cavité du moule avec la pÂte brune, il la presse peu, il enlève cet ornement avec un tampon de pftte. Le poseur la prend, et après avoir couvert la place avec un peu de barbotine, il applique et ajuste Tomement ou successivement ses diverses parties , et les comprime légèrement sur la pièce avec le doigt, ayant soin de ne pas l'aplatir, ni même l'émousser. Il enlève avec un pinceau de blaireau les petites bavures résultant de l'excès de barbotine.
II y a , pour la faïence fine , deux sortes de vernis transparents qui diffèrent peu l'un de l'autre.
Le premier, pour la faïence fine blanche , est un cristal ou verre composé de soude, de sable, d'un peu de kaolin et de borax. Le plomb n'y entre qu'en très-petite quantité. Il se met par immersion, et recouvre la pièce dun enduit qui , séché, parait blanc.
Celui qui est destiné à la &ïence fine engobée , jaune ou rouge, est un mélange non fondu de minium et de sable quarzeux broyé. Il se met par immersion , avec beaucoup de promptitude. La pfèoe parait alors enduite d'une poudre rosàtre.
cniMon. — Le four ^ biscuit pour la cuisson de la pftte de faïence fine, jaune et rouge, est un four cylindrique de 3o décim. de hauteur, sur 4o de diamètre, à 8 alandiers. Il n'y a qu'un laboratoire , et on n'y cuit que du biscuit. On le ouft à la houille. La cuisson dure de 5a à 56 heures.
On a voulu apprécier la température par un moyen pyrosco* pique assez singulier et nécessairement très^peu précis. Un ca^ IL 10
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dran est fiië dans un poteau de gfès qui est à environ 5 centim. du feu. Une tige de fer sort d'un des cerdes du four , vis-à-vis ce cadran. Quand le four se dilate par sa haute température, ij se rapproche du poteau d'un nombre de mesures qui est indiqué par l'aiguiDe du cadran. On n^a pas besoin de faire remarquer combien cette indication est incertaine.
Le four à vernis est maintenant semblable en tout au four à biscuit. H a les mêmes dimensions.
Le combustible est également de la houille , dont on brûle 55oo kil. pour la cuisson du vernis , qui dure de i6 à i8 heures.
L'encastage se fait, en général, comme à l'ordinaire. Cependant j'ai remarqué un procédé que je ne crois pas usité polir Tencastage du creux, grand ou petit. On place ces pièces à côté Tune de l'autre, dans des cazettes au fond desquelles on met un fort rondeau, cannelé profondément, et dont les cannelures ont l'arête supérieure très-vive. Ces cannelures, et surtout leur arête , sont enduites d'un mélange de huit parties de chaux et d'une partie de minium ^ de cette manière, les pièces n'ont d'adhérence au rondeau, que par des points très-peu nombreux et très-restreints , et c'est presque toujours par leur pied qu'elles y touchent. On a repris l'emploi des pattes de coq et des colifichets , ce qui permet de mettre les petites pièces dans les grandes, et d'économiser beaucoup de place.
Décoratloii. — I^es pièces sont décorées par la variété et le brillant de leur fond de couleur , par les marbrures et arborisations qui se font si facilement et si économiquement , par des ornements en relief, tous procédés décrits plus haut.
Elles le sont aussi par les lustres-burgos, qui viennent trèsbien et très-beaux sur le vernis de Sarreguemines ^ par le bleu sous vernis, le fond lilas rose dû aux acides stannique et chrdmique, et enfin par des ornements et sujets imprimés dont, au teste, ôU fbit ici peu d'emploi.
La fabrique de M. Utzschneider, à Sarreguemines, qui Élisait, en i8}5, pour plus de 3oo,ooo fr. de fî^ence par an, qui en exportât à Paris, à Bordeaux, à Lyon, à Marseille, qui en aurait &it davantage pour répondre aux nombreuses conunandes
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qui loi étaient données, si les localités resserrées le lui eussent permis , a pris depuis cinc( ans une extension considéra})Ie ^ et obtient maintenant un produit brut de vente de 722,000 francs. Cest un exemple frappant des succès qu'on peut attendre d'une bbrique montée modestement, sans luxe, ajournant ce», entreprises de bâtiments, de machines énormes, qui créent plus d'exigences que de ressources dans les commencements d'une fabrication, et qui, conduite avec la connaissance pratique et intelligente du métier, avec sagesse, activité et une juste appréciation du goût et des besoins des consommateurs, va toujours en croissant, et peut supporter, non pas sans quelque ralentissement, mais sans ruine, une suspension momentanée de bénéfices, et les accidents, chances, obstacles de concurrence, inséparables de l'industrie et du commerce.
MetUach, près Mmbmck. — Après la fabrique Ae Sarr^ gaenûnes, mais hors de France, se présenté^ dans l'ordre du mérite et de l'intérêt que j'f attddie , l'ancienne fabrique de Poteries diverses de M. fioch-Busdimann , fondée d'abord à Sept-Pontaines , près Luxembourg , par son père , puis transportée en t86^ k Mettlach , sur la rite gauche de la Sarre , près Sarrebruck , dans une ancienne abbaye. C'est celle-ci que j'ai pu étudier avec totlt le firuit et toutes les fadlitës que peuvent procurer de solides con* naissances théoriques et pratiques jointes à une ancienne et constante bienveillance pour moi . ]
Jeue décrirai pas tous les |>rooédés de fabrication suivis daris cette manufacture. Un grand nombre est senfiblable à ceux que j'ai &it connaltee d'une manière générale, et à ceux que j'ai raentiomlés en décrivant les manufactures de Môntereau et de Sarreguemines. Je ne m'arrêterai qu'aux pi*océdés qui m'ont paru particuliers à Mettiach.
Gomposltloii des pâtes et ^laçures. — On y fait quatre sortes de Poteries qui peuvent être regardées comme des variétés de faïence fine.
La Première est celle qu'on nomme steingutj et que j'ai indiquée
comme propre à la fabrication française, sous le nom de
terre de pipe.
La p Aie est un peu jaunâtre ; elle est composée : ^
D'argile plastique du Palatinat ; '
De quarz finement broyé ;
De calcaire (carbonate de chaux), tiré d'un tuf calcaire récent.
Le vernis est plombifère, et firitté préalablement. La Deuxième est la faïence fine jaune nankin, composée:
D'argile plastique grise de Valendar ; Et d'argile du Speicker , dans l'Eifel.
Ce mélange devient jaune par la cuisson. Le vernis est uniquement plombifère.
Cette faïence d'un jaune nankin varie du pftle au rougeAtre, suivant le degré de feu, ce qui est un inconvénient, mais elle reçoit bien l'impression , et sa couleur fait sur les gravures l'effet du papier de Chine sur les gravures ordinaires. La Troisième sorte de Poterie commence à s'éloigner un peu des précédentes en se rapprochant de Vironstone anglais. C'est celle que M. Boch nomme hartsteingut^ et que nous nommerons faïence fine dure.
Sa pftte estcomposée d'argile plastique du Palatinat, de quarz et de gypse.
Le vernis n'est pas uniquement plombeux. Il renferme de l'acide borique , ce q^i contribue à lui donner la dureté qui caractérise cette troisième sorte.
La Quatrième serait ce que les fabricants français du centre nommeraient demi-porcelaine, porcelaine opaque, , et que M. Boch désigne par le nom allemand analogue de , porcelan steingut^ et en français par celui de faïence fine de fabrication anglaise. Elle se rapproche en effet un peu de la porcelaine par ses composants, mais en diffère notablement par son vernis, tandis que sa pftte paraît être la même que celle de Vironstone des Anglais. Sa p ft t e est composée :
D'argile plastique blanche du Palatinat et de Valendar ^ De quarz; De phosphate de chaux tiré des os.
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Son Ternis ne renferme pas de plomb ; il est composé de borax, d'alcali (soude ou potasse), de sable siliceux et d'un peu de felspath.
C'est une Poterie très-blanche, assez dure et trè^tenace. Elle difEère bien peu de certdnes porcelaines tendres anglaises.
Les matières premières employées sont à peu près les mêmes que celles dont on se sert à Sarreguemines , savoir : L'argile plastique blanche onctueuse magnésilère de Lautersheim, près Grunstadt, dans le Palatinat. Elle est placée sur le calcaire jurassique, et s'exploite en cubes gros comme des pavés.
L'argile plastique grisâtre des environs de Valendar. L'argîle jaunfttre, donnant la pftte jaune, du Speicker, dans
l'Eifel.
Le quarz : l'un, tiré des blocs erratiques du HautrWald \ l'autre, plus beau, d'un filon de Galène , des environs de Bemcastel (Moselle).
Le calcaire concrétionné tufocé des environs de Sierk. Le gypse des environs de Rohmiech, près Luxembourg.
Les diflërents vernis sont transportés du local où on les prépare , à l'atelier où on les emploie , dans des tinettes ou petits barrils fermés et peints de couleurs différentes qui indiquent chaque sorte de vernis.
Les vernis ordinaires de la première &!ence ou terre à pipe, composés de partie égale de sable et d'oxyde de plomb, sont fondus ou plutôt frittes préalablement en gâteau, de plus de 3o kilog. , sous les arceaux du four en cylindre couché. On ajoute, quand on le broie sous les petits moulins à blocs particulièrement destinés aux vernis , un peu de minium et aux autres vernis un peu de blanc de plomb , afin de les empêcher de tomber trop promptement sur le sol de la meule gisante , et d'arrêter le mouvement de rotation .
Le vernis pour la quatrième sorte de Poterie (porce/nn stein-^ gut)^ est composé de quarz, d'acide borique, d'alkalis et d'un peu de felspath ; il n*y entre pas d'autre plomb que la petite quan-
tjté de carbonate de plomb xnmtionné^ ci*4esstts(^)v U s'étand pxqins bien que le vernis purement ploipbeui^.
Les vernis se posent par immersion, mais cette opératiop est si rapidç, quand ce 3ont de ces petites tasses à café^ qu'on nomme chiqua, qu'on pa$se au vernissage, le plongeur va si vite que deux femmes suffisent à peine pour recevoir ce qu'il fait -, le mouvement de sa main peut être comparé à celui d'un habile joueur de balle.
Il y a cela de remarquable dans la préparation de ces matières, que les argiles bien sèches sont simplement broyées sous la roue verticale, sans être ensuite ni lavées ni même délayées 5 elles sont jetées sous cet état pulvérulent dans les cases des moulins à bloc où sont broyées les matières dégraissantes, le quarz et les débris de biscuit.
Le quarz est grillé sous la voûte du four à biscuit , et rendu ainsi plus friable. Il est d'abord grossièrement broyé sous une roue verticale de deux mètres, et pesant environ 3,5oo lûlogr. Puis, sans être autrement réduit, il est très-finement broyé dans les moulins à blocs poussés, qui broutent et sautent beaucoup.
Les matériaux ainsi broyés et mêlés, constituent la pâte.
On la met, pour en séparer l'eau autant que possible, dans de grandes auges circulaires en grès, cerclées de fer, et élevées, audessus du sol, de 1 5 centimètres, de manière que l'air qui circule contribue à évaporer l'eau qui suinte à travers le grès. Un moulinet en bois met en mouvement, de temps à autre , la masse de pAte , afin qu'il ne se forme pas sur les parois une croûte qui arrêterait la fiitrati<Hi. On décante Teau surnageant avec des syphons en plomb.
La pâte finit de se raffermir en été dans dé petites auges en plAtre qui sont fort nombreuses et placées en étagère sous des hangards très-ouverts. Mais en bWer , il faut compléter le raffer?missement dans des fosses ou bassins chauffés jusqu'à l'ébuUition.
La pâte, daqs cet état, demande à être maniée et comprimée. Elle n'est ni marchée, ni battue, mais malaxée dans des tinnes ou cylindres verticaux, armés de couteaux de fer, que j'ai
(^) On. oBOfoit les notift pour lesquels je a'al ftu donner aucune des pft- .]KNrllpQ«4e«» maUtre» qui entrent dans la composition des pAtes et des Ternis.
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décrits chap. Il, sect. II, art. iv, p. iia , pt figurés PI. yii, fig. 2. Elle n'a plus besoin que d'être battue à la poipée et mise en ballon pour être employée.
mçomuiire. — Il y a 23 tours, 4ui sont toU6 mis en mouvement par un moteur hydraulique demi la force n'est guère que d'un cheval et demi de vapeur.
Les tours, tant horizontaux pour ébaucher, que verticaujipo^r toumasser, vont toujours, mais leur moulr^ment da rotation peut être changé, ralenti, arrêté par des procédés mécaniques fort simples, et généralement connus. M. Boch-BuschoMuui a établi, ilyakmgtemps, ce moteur général, tant à Lut^mbomg qu'à Hettladi.
Dans les tours à axe vertical et à plateau borisontal pour ébai»ciher , le moule en plfttre danà lequel s'ébauchent les tasses , soucoupes , et toute autre pièce fiiite à la balle et à i'estèque, est mis dans un mandrin fixé sur la tête du tour, et garni d'un cercle de fier , pour éviter la trop prompte altération du moule.
Les assiettes se font à la croûte*, mais ici le tour marehant toujours et rapidement, il fiant beaucoup de prestesse, da précis sîon , et par conséquent d'adresse de la part du tourniNur, poifir centrer le moule et jeter la croûte dessus.
J'ai dit, p. lao, comment M. Boch préparait ses croûtes. II y £fc a8 ans qu'il a établi ce procédé, que je n'ai vu que chez lui, en x835.
Le reste du fisiçonnage se fait conune dans toutes les fabriques bien montées. Pour les bords d'assiettes à.j ou r, ea forme i^ t.reilli8, la pâte et la fabrication de la faïence ont un avantage que oe possède pas la porcelaine. C'est de permettre à Touvrifir d^ottvrir tous les jours, comme on le fait à Mettlacb, avec un ^m- IM>rte-'pièce qui se charge par en bas et se décharge par en haut.
cuisson. — Il y a trois sortes de fours : I* Des fours en demi-cylindre couché, destinés à cuire le biscuit et même le vernis.
Ces fours ont deux rangées de foyers opposés. Lba uns en ont 4 de chaque cdté, 8 en tout, d'autres en ont 6 de chaque côté, ïaen tout.
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Ils cuisent à la houille. On brûle, dans celui qui a 8 alandiers, 6 à 7,ooo kil. de houille par fournée, pendant les as heures que dure une cuisson ;
a"" Un four cylindrique à deux étages superposés, de laboratoire et de foyer, ayant exactement la même dimension. (Je l'ai cité à l'article des cuissons, I'*' vol., pag. igS.) Il y a à chaque étage 4 alandiers.
Quand on a fini la cuisson à Tétage ou four inférieur, on ferme toutes les ouvertures en les lutant, et on glisse des briques, au moyen d'un ringard sur les cameaux qui communiquent te Hamme dans le second étage , on transporte la combustion dans les alandiers de cet étage pour terminer la cuisson de la faïence vernissée qu'on y a mise.
Dans le premier étage ou étage inférieur , on cuit le biscuit en i6 heures, et on brûle aSoo kil. de houille.
Dans le second étage , on cuit le vernis qu'on appelle l'émail en huit heures, et on brûle looo kil. de houille.
Par conséquent on a cuit les deux étages en a4 heures, et on a consommé 35oo kil. de houille qui, à raison d'environ' i3 fr. le quintal métrique, font une dépense d'à peu près 45o fr. de combustible par fournée.
Le troisième four est encore plus hardi , il est à trois étages de laboratoires et de foyers superposés. Il y a huit alandiers à chaque étage.
Ces laboratoires, avec leursvoûte et foyer, pèseraient d'un poids trop considérable sur l'étage inférieur ; aussi les murs ne sont-ils pas continus, mais chacun porte sur une voûte indépendante des autres.
Ce four a bien cuit; mais il renferme un trop grand nombre de pièces, les ouvriers ne peuvent pas suflSre à donner de quoi le remplir , ou bien il faudrait attendre trop longtemps les cuissons. On l'emploie donc très-rarement.
Mooratloii Q). — Elle m'a paru un exemple de perfection
P) l'aurais pu renvoyer ceUe classe d'opératloDS au livre III", car Je suis obligé de supposer connus des procédés que Je n'ai pas encore décrits d'une manière
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dans les impressions , de coloris dans celles qui se font par estampille, et par conséquent d'économie par procédés bien entendus, et non par l'emploi d'ouvriers, de travaux et de matériaux imparfaits.
n y a trois sortes de décoration qui m'ont présenté toutes trois plosieurs procédés que je ne connaissais pas. L'un est à Testampille.
L'autre par impression.
Le troisième, en platine, ne s'applique qu'aux garnitures.
I. L'estampillage s'applique principalement au bleu. L'estampille est une espèce de cachet en bois de buis, en corne ou en laiton , sur lequel est gravée la décoration à employer. L'ouvrier diai^ de ce genre de décoration trempe légèrement l'estampille ans la couleur un peu sirupeuse et l'applique avec une célérité sans exemple sur les pièces à décorer.
Ces décorations sont en général fort simples : ce sont des pois, des cercles ou des couronnes de pois, des linéaments cx>urbes, etc. , qu'on applique symétriquement sur la tasse et la soucoupe.
J'ai vu poser 1 1 de ces cercles de i6 pois chacun sur des soucoupes , et 8 sur des tasses à café appelées chiques. L'ouvrière a déclaré que dans une journée de la heures, en été, elle décorait ainsi 25 à Sodouzaines, c'est-à-dire environ 3oo de ces soucoupes ou I oo douzaines, par conséquent 1 200 tasses, avec les deux filets.
On paye la façon de i o douzaines ou i ao de ces pièces 1 5 centimes. Elles se vendent g6 centimes la douzaine avec 10 pour cent de remise.
Ces pièces, dont la décoration se pose à l'eau non gommée , sont mises immédiatement en vernis et portées au four.
a. Par impression. Je ne ferai remarquer que ce qui m'aparu ' qpécial.
Les dessins, fort beaux en général, sont gravés sur planches d'ader avec une grande finesse , et tirés en noir, en bistre , en bleu ou en vert. Les impressions bleues sont sous le vernis , les noires sont placées dessus.
««nérile. Mali ftA Tonlo lalflMr réunltout ce qa\ concerne nneméme manufoctura, sauf à dier les partkoUrités remarquables en traitant en général des procédés auxqaeb elles peuf ent se rapporter.
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La planche est chargée au large couteau à palette, nettoyée avec la spatule de bois à bord droit en biseau, puis au chiffon.
Elle est tirée par une presse de fonte , mais ajustée , de manière que la table soit inclinée du côté de Timprimeur. Lor^ue les cylindres ont fait monter par leur pression la planche ^u haut de cette table , Tun d'eux , qui est coupé longitudinalementdansla partie de la circonférence qui correspond au haut de la planche, la lâche en présentant ce méplat, qui ne la touche plus, et cell&ci revient d'elle-même à Timprimeur, qui n'a pas besoin d'aller la reprendre de l'autre côté de la presse.
Le papier d'impression , qui est assez fin, nullement collé , et qu'on fait dans la papeterie de Diling, près Vaudrevange, est simplement humecté .
Le biscuit à imprimer est préalablement lavé pour le dégager de toute poussière. L'épreuve, après avoir subi les opérations ordinaires , est décalquée à la roulette de flanelle ; elle ne pourrait pas supporter l'action du tamponnage. Elle est enlevée par le lavage dans l'eau.
La suite est comme à l'ordinaire. Tout se fait avec ordre et une grande célérité. Deux imprimeurs travaillant à la même presse, fournissent de l'ouvrage à deux découpeurs et à huit poseuses et rouleuses.
La troisième décoration en platine ne s'applique qu'aux filets et aux garnitures. Elle se fait avec la dissolution de platine mêlée d'essence grasse. Il faut qu'elle soit séchée au séchoir avant de passer à la moufle. Cette précaution est indispensable au succès.
Elle porte son poli métallique sans avoir besoin d'être brunie.
Des engobages noirs et bleus, placés sur les deuxième et troisième faïences, complètent ces décorations.
Vaadrevançe près Sarrelonls. — Cette manufacture dont M. Villeroy est propriétaire date de soixante ans. Elle était d'abord à Frauenberg, elle fut transportée vers 1810, à Vaudrevange près Sarrelouis.
Elle occupait , en i835 , quatre cents personnes; les Poteries en faïence qu'on y fabrique , les matières qu'on emploie et les procédés qu'on suit , diffèrent peu de ceux de Mettlach et de
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Sarreguemines, et même les propriétaires se sont récemment associés (1839) (*)pour donner plus de perfection et d'unité à lears travaux.
On y fait : i® de la faïence fine dite terre depipeà pâte calcarifère'et vernis plombeux ;
2® De la faïence fine dure, façon anglaise, c'est-^-dire à pftte très-blanche contenant un peu de kaolin , à vernis plombeux et boracique ;
y De la faïence fine à pftte jaune, faite avec une argile plastique qui, suivant M. Jaunez, directeur de cette fabrique, renferme du sous-sulfiate de fer;
4* De la faïence commune , mais à pâte blanche ; composée d'ai^fle plastique, de quarz broyé et de craie, et dont la glaçure est un émail plombo-stannifère.
Les matériaux de la pâte sont exactement les mêmes et viennent des mêmes lieux que ceux de la faïence de Mettlach et de Sarreguemînes.
Mais on emploie dans la composition des vernis un grès ou plutôt un psammite blanc, micacé et fusible, qui vient des environs de Baccarat.
Les argiles sont séchées , concassées , broyées au rouleau , délayées , msds jamais lavées.
Le quarz et le sable calcinés sont les fondants, le premier est concassé sous la meule verticale , Tun et l'autre sont broyés dans les moulins à blocs établis à Waldgassen, sur la Sarre, à 6 kil. de Vaudrevange.
Cette annexe de l'établissement principal est montée avec une sorte deluxe,de régularité, d'étendue et de solidité j elle renferme tout ce qui est relatif à la préparation mécanique des matières céramiques , tels que de grands bassins à délayer les argiles et à les laisser se déposer.
Elle a trois étages, dont les machines sont mues par la même Jouissance , un cours d'eau agissant au rcz-nle-chaussée.
A cet étage il y a 10 moulins à blocs-, au premier, lo autres,' ^ au deuxième, deux seulement. En tout, 2!%.
C) Lettre de M. Utsicbiielder au Jury d*eiposiUon en 1830.
Les moulins à blocs ont 4 mètres de diamètre ; les uns ont 5 bras en fonte, les autres en ont 6. Ils poussent les blocs, un seul les tire au moyen de chatnes qui s'usent assez promptement. Les blocs broutent et sautent dans ceux qui les poussent comme dans celui qui les tire. Ils font cinq à six tours en une minute. Les blocs n'appuient pas immédiatement sur les plateaux en planches descendant, qui s'useraient trop promptement, mais sur des chevilles en bois enfoncées dans un bâti, qui forment comme une sorte de herse.
Il y a eii outre un moulin à huit meules tournantes pour le broyage des matières qui demandent à être réduites à une grande finesse, et un broyeur de ciment pour les cazettes; il se compose d'une meule verticale en quarz, d'un seul morceau, ayant i3 décimètres de diamètre, et 5 décimètres d'épaisseur. On pense que le quarz donne un blanc moins beau que le silex pyromaque. II paratt que cette difiërence est due à ce que le quarz n'est presque jamais exempt de fer engagé dans ses cavités ou ses fissures. Les bassins à rafiermir les pâtes par le feu ont au moins 26 mètres de longueur.
ra^nnaffe. — 11 s'exécute comme dans les manufacture» voisines. Cependant j'ai remarqué ici un calibre pour finir l'intérieur des assiettes creuses, d'une forme assez particulière, qui m'a paru d'une " grande simplicité. J'en donne la figure ci-contre, n** 69. M est le mandrin en plâtre , P le moule de l'assiette et son as- ^'^ ®^* ^ette, C est le calibre en cui^
Tre jaune. L'ouvrier le tient à la main, le talon à gauche T donne sa position exacte.
Le V e r n i s pour la pftte de faïence fine dure renferme peu de plomb, mais du borax. II est très-dur^ la pointe d'un couteau d'acier ne peut l'entamer.
cuisson. — II y a trois fours à biscuit à huit alandiers, sous une grande halle en hotte. Ils ont 33 décimèt. de hauteur sur 4^ décimèt. de diamètre. La cheminée a i mètre de hauteur.
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On dût à la houille , et c'est même cette fabrique qui a ëtë la première à adopter ce genre de combustible. II y a de même trob fouis à vernis à double enveloppe et huit alandiers. Ils ont 5 mètres de hauteur et 87 déchnètres de diamètre. La cheminée a de 3 mètres à 33 décimètres de hauteur.
Le vernis est entièrement posé par immersion. La consistance de la bouillie du vernis est déterminée par l'aréomètre, et doit donner fyj degrés à Taréomètre de Baume pour les sels.
L'impression est faite sur une grande échelle et conduite avec beaucoup de perfection.
Les planches sont gravées sur cuivre avec talent et beaucoup de finesse. Elles sont nettoyées au couteau d'acier.
Le papier à recevoir Tempreinte et à la rendre au biscuit de faïence est imbibé d'eau de savon. Néanmoins il faut pour l'enlever mettre les pièces tremper dans l'eau. On passe ensuite les pièces à la moufle pour brûler la matière grasse.
Histoire de la Poterie anglalae et de la f alenœ fine.
Je dois réunir ici , à cet article de la faïence fine , Poterie deve^ nae réellement anglaise par l'extension qui lui a été donnée en Angleterre, lors même qu'elle n'y aurait pas été conçue, tout ce qu'il y a de général et de remarquable sur la fabrication céramique dans ce pays.
La faïence fine est une fabrication complètement moderne, sans qu'on puisse cependant assigner rigoureusement l'époque oà elle a été introduite, parce qu'elle n'a pas paru tout à coup avec les qualités et les caractères qui lui sont propres.
Qd faisait depuis longtemps des Poteries communes assez estimées dans le Staffordshire à Burslem , à Hanley , etc. \ dès 1 760 , le vernissage au plomb était déjà employé pour des objets communs, et on voit dans de vieux bâtiments de Burslem des briques et des tuiles ainsi vernissées; la renommée de ces lieux pour ce genre de &brication était déjà très-étendue en 1686, lorsque le docteur Plott écrivait l'histoire de ce comté. Les Poteries faites avec les bonnes argiles du pays, étaient cuites économiquement Mrec la houille dont l'extraction très-voisine se faisait alors près-
que superficiellement; elles étaient vernissées , les unes avec du selmarin, celles-ci devraient, d'après cela, appartenir à la classe des grès-cérames , les autres avec du plomb sulfuré. Elles étaient très-répandues dans le commerce.
C'est vers 1680 qu'il parait qu'on découvrit par hasard dans une opération de ménage, dans la fabrique de Poteries de MM. Palmer et Bagnal, près Burslem, la propriété du selmarin de vernir la Poterie chauffée au rouge, et c'est vers 1690 que le vernis au plomb et la pâte furent perfectionnés par les frères Elers, qui introduisirent le procédé de donner la glaçure au selmarin, en jetant ce sel dans le foyer vers la fin de la cuisson, comme on l'expliquera à l'article des grès-cérames.
Vers la même époque , en 168 5 , M. Thomas Mill de Shelton , obtint un grès blanc assez grossier (5£onewarc), par le mélange d'une argile blanche avec du sable fin ; et un autre Potier fit le grès-cérame brun , en introduisant dans ce mélange une certaine quantité d'argile schisteuse du terrain houiller.
11 y avait alors 22 fours à Burslem ; les Poteries n'allaient qu'une fois au four, quel que fût leur vernis. Pour le selmarin le chauffeur montait vers la fin de l'opération sur un écha&ud dressé près le dôme ou voûte du four pour jeter le selmarin par les car^ neaux , d'où H. Shaw condut que c'est à tort que M. Parkes attribue ce procédé aux frères Elers (^). A la même époque , c'est* à-dire toujours vero la fin du xyn^ siècle , les compagnies tant anglaise qu'hollandaise, apportèrent de la Chine des grès-éërames rouges (de la porcelaine rouge sans vernis , dit Shaw) ; on essaya de l'imiter, mais on ne connaissait pas d'argile propre à faire cette Poterie. Ce furent encore les frères Elers de Nuremberg qui découvrirent, près de Bradewell, non loin de Burslem, ime belle et solide argile rouge qu'ils employèrent trè&4ecrètement dans une petite manufacture qu'ils établirent dans un Heu retiré et sur la couche même; ils en écartèrent, avec une surveillance très-singulière, toutes les personnes qu'ils pouvaient soupçonner
0) n tat avoiur qu'entre des dates si ripprochëes, comme ISSO et ISOO, Il est bien permU de se tromper, quand on n'a que U tradition pour étabUr la phmm de ramélioraUon d'an proeédé.
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dediercfaer à saisir leurs procédés,au point de n'employerque des ouvriers les plus ignorants, presque des idiots, afin qu'ils ne fussent pas en état de concevoir et de publier leurs procédés ; mais ce singulier moyen fut insuffisant.
D'abord un ouvrier, nommé Twyford, feignant une grande indifférence pour la connaissance des procédés , fut admis -, il découvrii peu de chose, mais plus tard un homme de talent, alors inconnu dans le pays, M. Astbury père, eut le talent de contre&ire l'idiot et le courage de conserver pendant plusieurs années ce caractère factice. 11 sut faire de mémoire , les notes des procédés et les dessins des machines (^).
Le four des frères Ëlers, à en juger par ce qu'il en reste , avait environ a mètres de diamètre et 5 alandiers.
Les procédés découverts , les frères Elers quittèrent le pays , allèrent fonder une maniifacture près de Londres et contribué^ rent ainsi très-probablement, entre 1720 et 1735, aux trayaux de la manufacture de porcelaine de Ghelsea. .
Mais ce fut encore vers cette époque, c'est-à-dire en 1 700 ou 1 7^5 , suivant Shaw , que la pâte de la faïence fine reçut la qua-> iité remarquable qu'elle doit à l'introduction du silex dans sa composition; on attribue cette découverte à une circonstance «ssez singulière. Le cheval de H. Astbury, Potier du comté de Stafford et fils du précédent» allant à Londres fut atteint, àDun- &table^ d'une ophthalmie'i le maître de l'auberge lui conseilla d'employer, pour le guérir, du silex calciné. M. Astbury remar* <lQant que le silex, de noir qu'il était, avait pris une couleur blan^ cfae opaque par la calcination, pensa qu'il pourrait blanchir la pâte de sa Poterie qui était rougefltre , en y introduisant cette matière qui devenait blanche par l'action du feu.
Il exécuta cette idée et obtint le résultat avantageux que l'on connaît (*) , mais le vernis était toujours ou du plomb presque pur ou du sehnarin, jusque vers 1760, époque où l'on importa
C) Oo vem k rhMoire de la porcelaine la peine que se donna Bottiger dans le liteie tempe., non pas pour Toler un procédé , mais pour le déoouyrlr par des redtarchee scieiittSi|nes> et les précautions analogues, mais d'un tout autre genre , qeepritl'Élecniir deSnepeurqifonnelnl volât pas la découverte de Boittiger.
(*)Getle liletoire est racontée par le R. Watson dans son ouvrage Intitulé 1
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des parties septentrionale et orientale de France et d'Angleterre des faïences dites terre de pipe, qui étaient recouvertes d'un Ternis beaucoup plus brillant que celui que les faïences du Staffordshire pouvaient recevoir du selmarin et môme de l'oxyde de plomb.
Josiah Wedgwood était alors fabricant de Poteries dans ce même canton ; il employa les connaissances et le génie industriel qu'il possédait à perfectionner le biscuit et le vernis des Poteries du Staffordshire , et arriva, vers 1763, à établir une fabrication active , fondée sur des moyens mécaniques, d'une faïence fine à biscuit dense, très-fin, recouvert d'un vernis transparent, dur, très-bien glacé, d'un blanc légèrement jaunâtre, il lui donna le nom àequeen' s ware^ par suite de la protection que lui accorda la reine d'Angleterre.
Le célèbre auteur de ces perfectionnements qui ont créé une Poterie toute nouvelle, qui, en variant les compositions, a multiplié les variétés presque à l'infini , a fait différentes sortes de Poteries qui sont les unes de vraies folénces fines {earthen ivare), les autres des grès-cérames [stonewaré), recouverts de vernis, les autres des porcelaines tendres; on donne, en Angleterre, à ces diverses sortes , suivant leur nature et leur couleur , les noms de bambou, de basalte, de jaspe, de terre d'Egypte et bien d'autres encore, en raison de leur mode de décoration, tels que gold-lustre^siluer-lustre, purple-lustre , etc.
On connaît le nom de plusieurs des fabricants ou chimistes qui ont découvert ou introduit les procédés de perfectionnement de cette faïence, je choisirai parmi la nombreuse liste que donne M. Shaw , les noms de Ralph-Shavr qui a fait la pftte dite basalte , de Ralph-Daniel qui a importé de France la connaissance et l'emploi du plâtre pour faire les moules, de John Gookworthy et James Ryan qui introduisirent dans les pâtes de porcelaines tendres les kaolins et felspath de Comoudlles, de William Littler qui y a fait entrer le phosphate de chaux donné par les os calci-
CkmnMl umnyêy S vol. In-is, ft* édition» Loodon, 1787, p. S55. Mais il fait re« marquer que l'emploi du silex était d^à praUqué A Broeely, en 1007. EUe ea auail rapportée arec plus de détaito dans le «flajford«*tfrti>olf0fyd<r«efofy, «le, HornUy and l^mOan^ h\f Croihy^ etc., 1802, p. 87, oC par Siaw.
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nésj de Sadler et Green qui introduisirent le procédé si impor- ^nt de rixnpression sur giaçure; enfin de John Tumer deCan- ^ley (Salop) , auquel on attribue le procédé de l'impression en l^leu sur fiiîence fine et sur porcelaine tendre, publié en 1 780; j'ai ^éjà cité les firèresElers, pour le grès-cérame rouge, et Thomas Jistbnry, pour l'introduction du silex calciné dans la pâte de :fi!ence fine.
Ces jolies Poteries si variées en couleur de biscuit et d*émail , «n formes, en décorations de toutes sortes, si légères, d'un prix moyen si peu élevé, ont mis , dans la balance du commerce de V Angleterre , un poids considérable et surtout augmenté la population et la richesse de la province où est établi le foyer de cette ftbrication.
Quoiqu'il y ait des fabriques de grès-cérame, de porcelaine 'Sendre,et defaîence fine dans plusieurs provinces derAngleterre, ^est dans la partie du Stafibrdshire, qui est au nord d^ New- «»8tle,c(ue se présente l'agglomération la plus remarquable de ^:es fabriques. Les villages qui étaient, il y a cent ans, à quelques Knilles les uns des autres, se touchent presque actuellement. Une «^rte de toutes les fabriques de Poteries, qu'a fait faire M. de Saint-Àmans , qu'il n'a pas publiée, mais qu'il a déposée au Musée céramique de Sèvres, donne une idée de cette agglomération.
La ville principale s'appelle Burslem (^). Les autres lieux qui
s^nt les plus remarquables par les manufactures de Poterie
<iu'ils renferment, sont, en allant duN. au S., Goldenhill, Long-
\iorl, Newport, Hanley, Cobridge , Shelton, Stoke-upon-Trente,
et enfin, presqu'à l'extrémité méridionale, le village récent
dt;tniria, fondé par Wedgwoodvers 1770.
Le canal Calédonien , le canal de Newcastle , le canal Trunck , traversent ce canton et mènent, au pied même des fabriques, les bateaux qui déchargent les matériaux et chargent les Poteries
Qq comptait dans cet arrondissement , sur une étendue d'en-
n Les aotiqiiaires attribuent une ëtymologle à ce nom, et disent « selon M. ^^^ qull Tient do mot saxon Burn ou Byrn^ ruisseau ou ferme, et de Lœm^ ^'tk^ c*est-dHilre le lieu où se troute Targile pour les pots.
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viron un myriamètre, i44 &briques defaience fine, grès cerame, porcelaine tendre, occupant environ 60 mille individus de tout sexe et de tout âge.
Les villages sont presque entièrement composés de fiEtbriqoes de fatence fine plus ou moins considérables et de toutes les indu^ tries qui en sont comme les dépendances, tdles que briqueterie, calcination de silex, d'os, etc.
Je citerai les fabriques les plus remarquables du Staffordahire, celles dont le nom accompagne les produits dans tous les lieux de la terre où on les transporte.
D'abord celle de Josiah Wedgwood , dans un village fondé par ce célèbre Potier sous le nom d'Ëtruria.
Le moteur de la plupart de ses opérations est , comme presque partout, une machine à vapeur. Cette machine, prenant la pÂte en barbotine, la conduit sur les tamis de soie, et, leur imprimant les secousses nécessaires au tamisage , sépare ainsi les corps grossiers de la partie la plus fine ; elle pompe la pâte ainû passée, la verse dans les caisses de décantage, et enfin dans les grands bassins, où elle doit être chauffée jusqu'à Tébullition, pour acquérir la fermeté nécessaire au façonnage. Elle fieût tourner l'axe armé de couteaux qui, en coupant et pétrissant cette pâte, lui donnent le liant nécessaire. Cette môme machine, par des communications très-ingénieuses, fait marcher, à la volonté du tourneur , les tours à ébaucher et à toumasser.
Des bocards à pilon concassent les pains de fritte qui sont ensuite broyés dans des moulins à blocs, poussés sans qu'on ait à se plaindre du broutage.
Josiab WsDGWoon , le célèbre Potier, né en lySo, à Burslem , était fils de Thomas Wedgwood. Sa première éducation avait été trè84K>mée. Dès l'âge de 11 ans, il travaillait comme ihrower dans la fabrique de son père.
U s'associa d'abord avec M. Harrison de Newcastle, puis avec M. Whieldon, mais l'un et l'autre s'étant retirés du conmierce, il commença à travailler seul en 1760 , dans une petite manufao tare couverte en chaume » comme il était ordinaire à cettd
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époque. Il établit bientôt une deuxième petite manufacture dans laquelle il joignit à la fabrication précédente ceOe de la Poterie de grès blanc, puis une troisième qui prit le nom de BeU^Works (travaux à la doche) , à cause de la cloche d'appel des ouvriers. (7est là qu'3 commença à fabriquer la Poterie nommée cream oohiir, fidte aVec un vernis plombifère, fondu ou fritte préalablement, introduite en premier par M. Enoch Wood, et perfectionnée principalement par John Greatbach. Mais les procédés de Wedgwood remportèrent bientôt de beaucoup sur tous les autres, (^tte perfection , et la variété d'objets qu'il présenta à la reine Charlotte (épouse de Georges III), lui acquirent le nom de Potier de la reine, et à sa Poterie celui de Qneen*s ware^ Poterie de la reine.
Alors Wedgwood inventa les jaspes, qui eurent un si grand succès , surtout pour les camées. C'est alors aussi qu'il commença l»fiibrication du noir égyptien, mais sans en être, à ce qu'on croit , le premier inventeur. Il a d'ailleurs porté , avec son associé Bentley , ce genre de fabrication au plus haut degré de perfection sous tous les rapports.
J. Wedgwood étaitrecommandable par son caractère autant que par son industrie. On lui doit en partie le creusement important du canal de la Trent à la Mersef , commencé sous ses auspices, en 1760, et qu'il eut le bonheur devoir termhieren 1777.
La fortune de Wedgwood s'étant encore accrue par héritage, il acheta la terre appelée Ridge-House, où il établit, en 1768 et 1770, sa fabrication de terre noire.
Cesi alors aussi qu'il éleva sa belle habitation et les maisons dont il Tentoura, sous le nom d'Étruria. Cette manufocture ayant tant de facilités de transport par le canal, et beaucoup d'autres avantages, il quitta entièrement Bursiem en 1771 , et étendant beaucoup sa febrication , acquit une fortune de prince, qu'il employa aux plus nobles et plus charitables usages.
Il est mort à Étruria , en 1795 , âgé de 64 ans (*).
Cette fabrique avait encore conservé , en i836 , lorsque j'ai été admis à la visiter , les formes pures, simples, mais généralement
h SsAWi Min. oftkê Siaffordihé PoUrUê^ p. AO, 180, etc.
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élégaotes, les décorations d'un goût sévère, et cependant tiès' variées , que le célèbre Wedgwood avait eu le mérite d'introduire et de faire dominer. Il prit les modèles de ses formes dans les vases grecs qu'Hamilton avait rassemblés à Naples et transportés en Angleterre. {Plusieurs des dessins de figures avaient été faits pour lui par le célèbre sculpteur Flaxmann, et il était parvenu, par ces moyens, à repousser les formes baroques et contournées, établies sans aucun principe, qui régnaient alors, et qui depuis se sont montrées de nouveau avec une sorte de puissance d'envahissement, à laquelle cependant son fils Josiah Wedgwood ne s'est pas soumis.
Parmi les fabriques les plus remarquables sont encore celles de HM. John Davenport, et de son fils William, à Burslem. L'une à Longport, où se font les Poteries les plus fines, et l'autre à Newport, dont les produits sont plus communs. . Elles sont situées, l'une et l'autre^ sur le bord du grand canal Tmnck. Les bateaux qui leur apportent l'argile , le combustible, et la plupart des autres matériaux nécessaires à la Cabrication , remportent, pourleursdiversesdestinations,les produits fabriqués.
On y fait de la faïence fine ordinaire {earihen waré) » de la faïence fine dure , lithocérame {ironstone) , de la porcelaine tendre anglaise et des grès cérames. Je ne parlerai ici que des faïences fines ordinaires et dures.
D'après ce que j'ai fait connaître sur les compositions et les procédés employés pour faire cette Poterie , d'abord dans les principes généraux, ensuite en parlant des manufactures de Montereau, de Sarregucmines et de Mettlach, il me reste peu de chose à dire sur cette fabrication , quoique j'aie demeuré, pendant trois jours , accueilli avec une bienveillance et une rare libéralité dans la fabrique de M. William Davenport, à Longport.
La faïence fine se compose généralement d'argile plastique du Devonshire , d'argile plastique du Dorsetshire , dite , à Longport , blue clay , et de silex pyromaque noir {flini ).
Mais la composition ancienne et fondée par J. Wedgwood n'est plus employée telle qu'il l'avait faite. On ajoute maintenant dans la pâle, et comme je l'ai déjà dit, mais à Newport seulement,
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certaine quantité de kadin caillouteux de Cornouailles (Corwtish stone) et du kaolin argileux (Comish clay) du même lieu. Le silex est broyé à a5 milles anglais de^urslem , dans des moulins à blocs , par conséquent à l'eau.
La pâte est raffermiepar ébuUition dans des bassins à barbotine ^j/i/y Aiïn), dontlasole est en grands carreaux de terre cuite. Jf . Davenport a établi le système fumivore dans un de ses fourneaux qui s'alimentent d'eux-mêmes de houille au moyen d'une trémie ^ fonte et couverte, pour qu'il ne s'introduise pas d'air ^roià par cette grande ouverture.
La pâte est pétrie dans un cylindre ou tinne à malaxer sem* niable à celle que j'ai figurée PI. yii^fig» a.
Les fours k ébaucher et à toumasser sont mus séparément par ^mme tourneuse de roue pour le premier et par un sauteur pour le ^second.
Les assiettes se font à la croûte et à l'éponge sur la toumette, ^anrec une rapidité que j'ai décrite p. 1 1 8 en citant M. Davenport , «t MoDtreau, p. 133.
L'ouvrier qu'on appelle l'émailleur met en vernis , avec deux «ides, 4oo douzaines d'assiettes par jour; il procède à peu près comme celui deMontereau et les jette, à mesure qu'il les retire du baquet, sur une planche hérissée de pointes de clous ou de lames minces de fer ; un gamin vient les y prendre.
Le vernis pour la terre à pipe commune ne renferme que du plomb; odui qui est destiné aux pièces colorées en pourpre ou en vert de cbr6me,ou qui doivent recevoir desfleurs ou desomements purpurins, renferme du borax.
La seconde sorte de faî^ce qu'on fabrique chez MM. Davenp<M, est cette Poterie qui tient comme le milieu entre la faïence fine tendre et la porcelaine tendre, c'est Vironstone des Anglais qu'on peut nommer lithocérame.
Sa pâte est celle de l'ancienne terre de pipe, mais avec une
addition plus ou moins considérable , suivant la nature de l'aiigile
et la qualité qu'on veut lui donner, de kaolin caillouteux de
€oniouaille(comûA sione) et dans le vemisd'un peu defelspath.
La pâte est beaucoup phis courte au façonnage.
On cuit le Lithocérame dans l'endroit le plus chaud du four à
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biscuit de la terre de pipe et dans la partie la moins chaude du four à porcelaine.
On introduit dans cette pAte, comme dans la plupart des pÂtes jaunâtres qu'on veut blanchir, une très-petite quantité d'oxyde de cobalt.
On fait un grand débit du lustre burgos; il a un atelier particulier, ce sont des femmes qui le posent ; avant de le passer à la moufle on le fait sécher à Tétuve. On le cuit seul dans de grandes moufles
J'ai dit que le nombre des fabriques des diverses sortes de Poteries, depuis la faïence la plus commune jusqu'à la belle porcelaine tendre , établies dans la partie du Staffordshire qu'on appelle le district des Poteries, était considérable.
J'ai cité avec quelques détails les deux plus remarquables. Je ne puis ni ne dois les énumércr toutes , mais je dois indiquer au moins quelques-unes de celles dont j'ai entendu parler avec quelque distinction. Telles sont :
Enoch Wood et flls , — à Burslem , ohefrlieu du district des Poteries. Leur manufocture est des plus étendues, et date de 1 794 « M. Enoch Wood le père, un des plus anciens fabricants, a formé dans l'intérieur de son établissement un Muséum très-intéressant pour l'histoire céraniique du StdTordshire, en réunissant des échantillons de toutes les pièces de Poteries propres à foire connaître les progrès de l'art dans cette partie de l'Angleterre, depuis le moment où il y est né jusqu'à nos jours. Beaucoup de ces éobmtillons ont été trouvés dans les fondations des manufactures détruites depuis 80 ans (en i836). C'est à un autre Wood (Aaron) qu'on attribue la précieuse application des ornements en relief.
En 1816, les manufecturiers de Burslem s'assemblèrent sous la présidence du vénérable M. Wood , ami du célèbre Wedgwood, pour célébrer le cinquantième anniversaire de l'ouverture du canal de Trent à la Mersey. H. Wood profita de cette circonstance pour faire comme l'inauguration de son Musée, en mettant sous les yeux de l'assemblée les pièces les plus instructives ou les plue intéressantes de cette collection. Il eut la générosité de medonner en i836 quelques pièces doubles de cette collection pour le
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MuëeoëniiilqiiedeSèvTM, Qu'il en reçoive ici mes remercieinents publics (0.
Uyivait plusieurs manuftclures connues sous le nomde Spode.
L'une était celle de MM. Spode et Gopeland à Hanley, maintonant Gopeland et Garett, depuis la mort de Spode. Elle était d'une puissance gigantesque. Elle occupait en i8a5 plus de 600 ouvriers, dont environ 60 femmes. On y allumait 28 fours par semûne : 8 à biscuit et 20 pour cuire le vernis.
A l'extrémité septentrionale du district des Poteries est Stocke- ^ipon-Trent, qui renferme dans son arrondissement onze fabri- ^«lues, parmi lesquelles on remarque celles d'un second Spode et ^e M. Minton, un des bommes les plus ingénieux et des plus Kostruits dans la connaissance des argiles à Poteries. Il a com- :anencé en 179^ la fabrication de la faïence imprimée en bleu.
Un troisième &bricant du même nom , M. Josiab Spode , établi «lans le centre de Stocke, dès 1784^ dans une situation trèsavantageuse, couvre de ses bâtiments une étendue de plusieurs «sicres. On y fait toutes les sortes de variétés de faïence et de Porterie. Cest dans cette fabrique que le felspath a été introduit dans Ha porcelaine tendre, pour la première fois, par le père du pro- ^priétaire actuel, ce qui a donné à cette porcelaine une finesse qu'elle n'avait pas auparavant et un éclat tout nouveau.
C'est à Sbelton, qui est dans le centre des districts, que sont
»toées les fiibriques de MM. J. et W. Ridgway et de M. Baddeley.
On attribue également à Baddeley rintroduetion des faïences
iines imprimées en bleu, répandues maintenant sur tous les points
du globe.
Pour suivre Tordre géographique que je me suis imposé , j'aurais dû parler immédiatement après celle d' Arboras des &briques françaises qui vont suivre. Mais la ressemblance des procédés , Vimportance des fabriques , la facilité que j'ai eue de les étudier , m'ont conduit à laisser à la suite les unes des autres les fabriques deCreil, de Montereau, de Sarreguemines, de Mettlach et de
n J<Tleiiid'q>preBdrtqQel6r«peetabl«doyaidMlV>tltnlastrvH^ SlfefioiMIn ot mort en ISAO.
Yaudrevange. Je rentre en France pour y signaler encore quelques fabriques de faïence fine.
Jeparlerai ensuite, mais brièvement, des fabriques hors de France que j'ai eu occasion de visiter.
France. — vaieniîae et Toaionte , par HM. Fouque et Arnoux. — C'est une des plus curieuses de France , la seule qu'on connût dans le Midi dès 1780, bien avant celle de Bordeaux.
Les parents de M. Arnoux, fondateurs de cet établissement, avaient fait à Apt , en Provence , une Poterie marbrée , au moyen d'un mélange d'argiles de même retraite, mais de couleurs différentes , et vernissée au plomb sulfuré (alquifoux). C'est aussi un des établissements céramiques des plus vastes et des plus importants sous beaucoup de rapports. Il fait principalement de la faïence fine , mais les propriétaires ont nouvellement ajouté à leurs travaux la fabrication de la porcelaine dure, et celle des grès pour tuyaux. J'en parlerai à leur classe.
Les principaux matériaux employés sont : Une argile plastique brune, qui devient blanche au feu. Une argile magnésifère blanche.
Du silex pyromaque.
Le vernis est fritte.
La pâte cuite, ce qu'on appelle le biscuit, est sonore et tenace, et peut résister à des pressions très-puissantes. Le vernis est dur, et n'est point fendillé par les changements brusques de température qui se rencontrent dans les usages culinaires, tels que le passage subit de l'eau froide à l'eau bouillante.
Cette glaçure est diflBcilement entamée par le fer aciéreux du couteau , et elle résiste sans noircir et même sans s'iriser , à Taction très-puissante des hydrosulfures alcalins, qui noircissent les vernis de la plupart des&îences fines répandues dans le commerce.
UM. Fouque et Arnoux ont successivement fait dans leur fabrique beaucoup d'agrandissements, beaucoup d'augmentation en ouvriers et travaux, et surtout beaucoup d'améliorations. Je reviendrai sur ceux qui sont relatife au grès cérame à l'article de cet ordre, mais je dois signaler une faïence fine dont la gla-
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çore, brillante et dure, ne renferme aucune partie d'oxyde de plomb. C'est en 1 834 qu'ilsont mis cette Poterie à l'exposition, et alors l'emploi de Tacide borique n'était pas connu comme il Test acinellement.
Ils ont su transformer un biscuit de Poterie fine, à pâte rouge » faite avec une argile rouge de Castres, département du Tarn, en une espèce de grès-cérame noir, en cémentant ce biscuit dans de la poussière de charbon de bois : fait fort remarquable , et que j'ai négligé de citer à l'article de l'influence du charbon sur les pâtes céramiques.
ehautmj, à 40 kil. au N. de Paris. ~ H. Bastenaire d'Aude- .aard, qui a dirigé les travaux de cette fabrique en i83o, a cher- ^lë à employer dans la fabrication de la faïence fine d'autres -argiles que celles de Hontereau. Il a essayé successivement et ^ivec succès :
L'argile de Neuvy-sur-Loir , d'abord avec silex seulement.
Puis avec silex et 5 pour 100 de fritte; puis il a fait une autre
Argile de Nenvy et argile du DeYoïuhire , oa 71
Sable qoanenx d'Aamont 10
Fritte 10
Letout sans silex. L'argile de Montereau pourrait remplacer
^cseUe du Devonshire.
Dans une troisième composition, destinée, pour ainsi dire,
départements du nord-ouest de la France, M. Bastenaire a
iiployé , à peu près dans les proportions suivantes :
ArgOede Keniefel« conraune de Ploêrmel (Morbihan) 78
Silex, eomme à l'ordiiiaire 22
Collyrite de Port-Louis 5
n assure que ces compositions ont donné un U^bon biscuit
^e faïence fine.
— M. Johnston, ancien maire de cette ville, y a fondé, en i834 , une immense bbrique de firïence fine qui avait ^jà mis des pièces assez belles à l'exposition de iSig*
Elle s'est encore perfectionnée, et vient (i843) d'envoyer au
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Blusëe céramique de Sèvres, des pièoes variées » d'un fiiooimage et d'un éclat de glaçure qui ne paraissent pas infiérieurs aux plus belles faïences fines anglaises.
La légèreté des vaisselles de faïence fine et les formes pures et élégantes que Wedgwood a su donner à cette Poterie, dès son origine, comparées avec la lourdeur d'aspect et réelle de la faïence émaillée, telle qu'elle avait dégénéré, ont fait rechercher cette nouvelle Poterie dans toute l'Europe. On a eu partout cependant assez de peine à l'établir. Peu de pays sont même parvenus à la faire aussi bien, et surtout à des prix aussi bas qu'en Angleterre. Nous venons de voir ce qu'on avait fait en France, à cet égard, depuis 1780 jusqu'à nos jours; nous allons jeter un coup d'œil sur les principales fabriques du reste de l'Europe.
Il y a à Oaronge , près Genève, une petite fabrique de faïence fine, établie en 1800 par H. Baylon. Elle ne m'a offert qu'une particularité, c'est que, pour dégraisser la pftte, composée d'argile plastique de Yalendar et d'un peu de craie , on n'emploie ni du sable, ni du silex broyé, mais une fritte faite exprès, composée de sable et de verre pilé , qui devient violàtre par l'acte du frittage. On l'introduit dans la pftte à peu près dans la proportion de 8 à 9 pour 1 00.
Cette pftte est courte, néanmoins elle se travaille assez bien sur le tour à ébaucher et sur le tour à toumasser.
Le four est ce qu'on appelle four carré , ou demi-cylindre cou* ché , assez haut , avec un foyer porté très en avant. On y cuit tout. Sous la voûte du laboratoire, on fait la fritte pour la pftte , et le cristal pour la glaçure; dans la partie inférieure du laboratoire, le biscuit, et dans les parties supérieures la faïence vernissée.
L'imperfection de cette faïence se ressentait un peu de la trop grande simplicité de ces procédés.
A 9«ppdf4orr, village tenant h Bonn, est une petite &brique de faïence fine appartenant (i836) à M. Luidwig Wçssel. -^ La pftte de cette feïence a pour base la belle argile plastique de Valendar près Goblentz. La partie dégraissante est un sable
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quaneux très-Manc qui vient de Roesdorf. On ajoute à ce premier mélange un peu d'argile figuline sableuse de Worms, qu'on a soin d'éplucher, et pour blanchir la masse, environ lo p. o/o de craie.
Il y a deux fours : l'un , qu'on appelle le four anglais, est cylindrique à sept alandiers. Il a une enveloppe conique extérieure. On y cuit le biscuit à la houille , dans un foyer très-simple et sans grille? L'autre, qu'on nomme le four français, est en effet, ^:^Tnme nos fours' à faïence émaillée , en demi-cylindre couché. On y cuit le vernis au bois.
A BalMatb, dans le faubourg Saint-Georges, M. J.-C. ^Schmidt a établi une manufacture où l'on fabrique de la porce- :E^dne dure, du grès^îérame, sur lequel je reviendrai, et de la :C^a!enoe fine (Steingut).
La base de cette faïence est de l'argile plastique d'Ehenfeld ^^^rès d'Amberg en Bavière. Elle est blanche et un peu talqueuse.
Il n'y a pas de four particulier pour cuire la faïence, on la Ip^lace tantôt dans le four à grès, tantôt dans le four à porcelaine.
Cette fiuence fine m'a paru assez belle, et les ornements en x-«dief qui la décorent sont pour moi de bon goût.
En Bohème. — Â une lieue et demie de OarUbad , se trouve X .Si fabrique de faïence fine d'Aitrohiau , appartenant à M. Nowotny. TM.^^ fabrication se fait en général comme à l'ordinaire.
L'argile plastique vient de Zedlitz , à peu de distance de Carls- X>^. On ajoute pour la dégraisser, non-seulement du quarz, mais xxji peu de kaolin, qui est, -comme on l'a déjà dit, assez abondant l>Tès Carlsbad.
Le four dans lequel on cuit Témail est cylindrique à douze
alandiers, dont les foyers sont du même système que ceux de
^- Fischer, fabricant de porcelaine dans la vallée de Carlsbad ,
dont je parlerai en son lieu. Ce four est très-bas, ayant environ
4 mètres de diamètre , il n'a que 3 mètres de hauteur. Néan-
nioins il tire bien et également. Il y a à la voûte 3 rangées de
P^its cameaux-, mais point de grand carneau ou dieminée een*-
tifale. On cuit au bois.
Le biscuit se cuit dans un four en demi-cylindre eooehé. Le
premier plancher, sur lequel leà pièces sont placées dans des cazettes , a cinquante-six petits cameaux disposés en échiquier. On cuit au lignite , si abondant et si bon dans les environs de Cartsbad.
suède. — J*ai visité en 1 824 , à Borftraad , près stoçhkolm , une fabrique de faïence qui était déjà très-remarquable. J'ai eu occasion de citer dans l'exposé des procédés généraux de fabrication plusieurs innovations introduites dès lors dans les procédés.
Elle fut établie premièrement à Marieberg et eut pour fondateur M. Geyer, en 1730. On n'y fit d'abord que de la faïence émaillée, mais déjà d'assez grandes pièces. On continua ce genre de faïence jusqu'en 1810.
J'ai vu un grand plateau de table à toilette à rebords, ayant près d'un mètre de long (90 cent, sur Go cent, de large). Un trèsgrand poêle à la suédoise , fait depuis 3o ans, servant journellement tous les hivers , qui sont longs dans ce climat ; il était encore en bon état, n'étant altéré que par quelques fissures. 11 a été fabriqué avec l'argile d'Upsal.
Mais depuis quelques années on ne fait plus que de la faïence fine qu'on nomme oâgtopostlin , fausse porcelaine, par opposition avec âgia postlin ^ o\x la vraie porcelaine dure.
La pftte de cette faïence est d'une composition très-compliquée. D'après le registre de la fabrique , traduit pour moi par M. Berzélius , que je me glorifie d'avoir eu pour introducteur auprès de H. Geyer fils, propriétaire actuel de cette fabrique, la pâte était composée comme il suit :
Argile de Valendar non layée 287
Mélange d'argile. de Valendar et d*argiledu Devonshire, en
partiei égales 173
AigUe de Bornholm lavée 07
Felspatii fondu et broyé 08
Craie de Malmoe criblée 95
Silex pyromaque broyé SlG
Les matières dures séchées sont broyées sons des meules verticales et les matières dures délayées sont broyées sous des meules horizontales. Une machine à vapeur fait mouvoir ces meules le tambour tournant dont on va parler.
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On la?e les argiles dans une caisse de bois cylindrique ou tam-
liourT£placée verticalement et tournant constammentsup sonaxe,
«lui est horizontal. LWgile y est amenée à l'état pulvérulent par un
«inalenboisB,quilaconduitdans la caisse par la grande ouverture
«entraleO.Uncoursd'eaurapideEyestamenédelamémemanière, ^tombant constamment et avec force sur la poudre argileuse, il Ja délaye et la verse par l'ouverture opposée V dans des caisses à laver Cet C", qui se succèdent comme pour le minerai de fer en «rain. Le croquis ciHiessou8n*7oéclaipciracette brève description. ' Toutes les matières argileuses la-
vées et les pierres pulvérisées sont mêlées ensemble, malaxées, etc.
ç I « Cette barbotine est amenée à Té-
tât pâteux par un simple raffermissemont à l'air libre dans de grandes
caisses à bord incliné du o6té du
*^^*^ "^r midi,àcouvercle relevé dans le beau
temps à environ 45% et refermé
^ aussitôt qu'il
vient à pieu--
^ ^voir, pour être
t ^l^^^"yf^'ii' Hi JUif relevé immé-
^^W. ~ diatementaprès
'^ plaie. Cette manœuvre se fait fiicilemeut et très-rapidement, et jamais les pâtes ne sont raffermies dans des bassins à feu. Il m'a P^ru remarquable que ce moyen soit suffisant dans un pays où la Maison chaude et dessiccative est de peu de durée. Il est vrai que '^ consommation de la pâte n'est pas portée aussi loin que dans '^'s grandes fabriques d'Angleterre et de France.
La composition de la glaçure n'est pas moins compliquée que celle de la pâte :
Sikx pyroDiaque • •••.••.••••. 350
Argile de Valendar 09
Alun 102
Potane • 170
Minium 2S2
Bleade cobalt (malt) 0
iOOO
On fond toutes ces matières sans frittage préalable ; elles se réduisent à 1000.
On prend de cette matière vitreuse 508
Et on y ajoute :
Carbonate de plomb ou céruse blanche . 74
Miulum 03
Felspath 00
Verre. 00
Flui composé de minium « silex et borax 65
La glaçure est mise par immersion .
Les Gazettes à assiettes sont faites avec l'argile plastique de Scanie. Elles vont, m'a assuré M. Geyer, jusqu'à deux cents fois au feu.
Les fours étaient rectangulaires. Ce sont les fours à faïence qu'on appelle carrés, et que j'ai si souvent cités. Les faïences sont cuites au bois de sapin fendu.
Le feu de biscuit dure 3o heures. On cuit les pièces vernissées dans un four distinct.
La machine à vapeur qui fait mouvoir les moulins à broyer les matières dures, est également employée à faire marcher les tours à ébaucher, deux tours à toumasser, et un tour à faire les bords.
J'ai vu marcher tous ces tours en même temps , sans embarras pour Touvrier , qui travaille sans se fatiguer avec une rapidité re~ marquable, et fait dans sa journée , assure-t-on, un bien plus grand nombre de pièces.
Le procédé de décoration par voie d'impression est connu depuis longtemps dans cette fabrique. On a d'abord imprimé sur faïence émaillée , et j'ai vu une vieille écritoire portant in dessin très-bien gravé et bien imprimé , en 1 760 , quand la manufacture étaità Marieberg. On y imprime toujours, tant sur biscuit que sur vernis. Mais le procédé n'avait pas suivi à Rorstrand les progrès qu'il avait faits en Angleterre et en France , car on applique le papier imprimé avec la main , on l'y fait adhérer avec des lissoirs en silex -, mais on ne pouvait le détacher qu'en le brûlant (^).
(<) Le Musée céramique de Serres possMe une suite complète des matières pronlères et des prloclpiuz produits de ceue fabrique, qu'il doit à U libéralité do ILGeycr,
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FcAencefine du temps d'Henri IL
La, faïence fine présente dans son histoire une particularité peut-être unique et tout à fait remarquable.
On connaît dans plusieurs collections de curiosités et chez quelques particuliers des pièces de faïence fine décorées dans le style de la renaissance, mais peut-être avec plus de goût et d'élégance que beaucoup d'objets du même genre et de cette même époque.
Cette décoration se compose généralement de zones jaune d'ocre, liséréea de brun foncé , enlacées dans le style un peu arabe, et de petites figures , de têtes , de mascarons , d'un caractère trèstranché, modelés avec finesse.
Les formes, aussi du style de ce temps, n'ont rien d'eiiagéré; assez souples de contours, elles ne sont riches que d'ornements.
Les pièces sont minces et légères.
Lapftteestfilne, très-blanche, peu dure, absorbante. Quelques figures d'animaux, d*un jaune d'ocre extérieurement , ont une pâte légèrement rosàtre.
Le vernis , assez également étendu et très-glacé , est cependant fort mince. II est un peu jaunâtre. Enfin il est transparent.
Qq connaît en France, dans diflSérents cabinets, environ ij jnècesde cette belle fiance (^), ayant toutes plus ou moins les caractères que je viens de signaler ; mais on n'a aucune connaissance ni de la manufacture où elle a été &briquée, ni même du pays où pouvait être située cette fabrication, ni exactement de répoque où elle a eu lieu.
On peut cependant arriver assez sûrement à cette dernière notion , d'abord par le style des formes et ornements qui se rapportent à celles du commencement du xvi* siècle, ensuite en remarquant sur quelques pièces moins parfaites que les autres la salamandre et quelques insignes de François P' , puis sur un grand nombre de ces pièces, et ce sont les plus belles, soit les armes
t*) Les plus remarquables sont possédées à Paris par M. Sauvageot, par If. Odiot, par M. le comte Pouruiès, par M. Préaux,. qui en a réuni huit pièces très-ln- MnetiTes^ dont un grand cbandoUer oourert d« charmanu omemenu en reUef, eoflo par le Musée céramique de Sèvres, qui n'en possède que deux. A Londres, on Tolt chef M. Antony de Rothschild la belle aiguière qui a été achetée à la vente ^M^deMonTllli.
de France et la devise d'Henri II , soit même uniquement cette devise (les trois croissants entrelacés). On peut en conclure que ces pièces ont été fabriquées sous le règne de ces princes , et vers l'époque qu'on a indiquée plus haut.
On sait que la plupart de ces 37 pièces viennent du sud-ouest de la France, de Saumur, de Tours , et notamment de Thouars, sauf a ou 3 qui ont été rapportées, dit-on , d'Italie et d'Espagne. Celles qui sont à Londres ont été achetées en France. Ce sont en général , excepté quelques pièces, comme salières et sucriers ovales, des pièces diverses d'ornements, telles que coupes, aiguières, une sorte de vases qu'on a nommés biberons , PI. xxxvii , /%. a.
La fabrication de cette faïence a été trè&^oignée, je viens de le dire. Mais elle est remarquable, à en juger par les pièces brisées que j'ai vues, et surtout par le fragment du Musée céramique de Sèvres représenté PI. xxxvii, fig, 5 Â et B. Le nu de la pièce a été d'abord fait sans aucun relief ni ornement. Il n'a point été tourné, mais moulé mince, raffermi et mis à égale épaisseur par tamponage régulier. On ne peut en douter en voyant les dépressions à peu près circulaires et disposées en lignes que montre le dessous d'un grand nombre de pièces , notamment celle qui est représentée PI. XXXVII , jit^. I . Cette première couche a été recouverte comme par engobage d'une croûte très-mince de même pâte , sur laquelle on a placé les ornements, les têtes et le vernis. Cette seconde couche n'est point une exception due à une foute de fabrication*, elle a été mise avec intention, comme le prouve le chiquetage que l'on voit surlaplaceD dufragmentfiguré PI. xxxvi!,/gr. 5, B.
J'ai voulu me rendre compte, et apprendre aux Potiers qui peuvent Tignorer, de quelle manière les ornements de diverses couleurs incrustés dans la pâte avaient pu y être placés , et mettre en exécution , ainsi que je l'ai fait pour les vases grecs , le procédé que nous présumons avoir été suivi. M. Régnier a donc ^ fait en porcelaine une imitation parfaite de la coupe , PI. xxxTii, /f^. i , et voici comment il s'y est pris.
On grave sur le modèle en plâtre (/Af A) la place du liséré bmn (n) , qui entoure les zones (&) ou espèce de rubans entrelacés , on moule ce modèle, et le liséré se présente alors en lignes sail-
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lintes (b) sur le moule (/MB). On place sur ce moule et entre toutes ces lignes saillantes une couche mince de la pftte blanche qui doit faire le fond général de la pièce, puis on enlève par les moyens connus la pftte blanche qui, entre les lignes saillantes,
tient la place des zones de couleurs, on la remplace parla pâtejauneou detoute autre couleur qui doit former les zones colorées (z).
On affleure le tout en enlevant avec une lame ce qui excède les lignes saillantes. Ensuite on étend par croûte et par tamponnage la couche de p&te de faïence P qui doit former le corps de la pièce, on démoule, on a la pièce, avec les zones jaune fauve (z), et à la place du liséré les sillons profonds (nn). On rempUt les sillons (n) avec de la pâte hmiie ^Jig. P, on enlève l'excédant avec une gradine, de manière à mettre tout de niveau. On cuit en biscuit , puis on met en vernis. On sent qu'on peut varier à volonté les formes des zones et des lisérés, et de même les couleurs.
J'ai dit que la couleur dominante des ornements était le jaune d'ocre foncé-, mais ce n'est pas la seule. On y voit du vert, du violet, du noir, du bleu, et plus rarement un rouge assez semblable à celui qu'on nomme en Angleterre pi/i^ colour^ couleur d^œillet. (Voir la salière du cabinet Sauvageot, PI. xxxiii , fig. 6 A,B.
Je sais maintenant à quelle classe on doit rapporter cette Poterie. Tous les caractères extérieurs et les caractères chimiques l'établissent.
Cette Poterie a été analysée dans le laboratoire de Sèvres par H. Salvetat. Il a trouvé la pâte composée
Deinice..
D'alumine .
Nat de chaux , point de magnésie, une trace de Ter.
id
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G'68l, comme on le voit, une véritable faïence fine, un vrai cailloutage tout à fait exempt de chaux. Cuite au grand feu de porcelaine, cette pftte conserve ses arêtes les plus déliées, et reste d'un blanc pur.
La petite quantité de vernis qu'on a pu en détacher n'a pas permis d'en faire une analyse complète -, mais M. Salvetat s'est assuré par des essais suffisants qu'il ne contenait point d'étain, métal qui est le caractère des vraies faïences communes, même de celle de Bernard Palissy , qui se rapproche d'ailleurs beaucoup des faïences fines par la nature de sa pftte, à peine calcarifère, comme on l'a vu à l'article des faïences communes.
Voilà donc une faïence fine d'une très-belle pftte, très-bien caractérisée, évidemment Caite en France dans le milieu du XVI* siècle, et par conséquent bien antérieure au premier essai de la faïence fine anglaise , en le reportant même à 1680 , c*«stà*dire vers la fin du xvii* siècle, et à plus forte raison aux earihen.ware, cream colour eiqueen's^are àa Wedgwood, qui datent des premières années du xviii" siècle. Comment nV tp-on pas continué une si belle fabrication? C'est qu'elle était plus d'art, de curiosité, de luxe, que d'industrie; c'est que la (alence commune , qui avait aussi reçu de l'art, en Italie et en France , beaucoup de belles qualités, et qui, en raison de ses matériaux, beaucoup plus communs que l'argile plastique , pouvait être faite partout, avait pu être livrée à l'industrie qui en a soutenu et répandu la fabrication. -
C'est donc un exemple unique d'une fabrication entièrement nouvelle pour le siècle où elle a été faite, qui est née, a été portée tout de suite à une grande perfection , et a cessé tout à coup sans qu*onsût par qui, ni dans quel lieu oHe avait étépnitiqut^e.
M. Pothier, bibliothécaire de la ville de Rouen , a fait un article très-détjiillc et très -judicieux sur cette fkîence, en décrivant dans le texte de l'ouvrage de R. X. Willemain, \n\S\.\\\é ^Touumen\s français inédits , la belle aiguière du cabinet de Monville (').
(t, Up volume In -folio , t. 1", 1839, p. 65. La pbnchc 289 repn^seiitc cette nJ^iilùrc. Elle a élë vendue 2,300 fr.h ^fv^ntony Rota-^chlld de Londres.
LES PIPES
11 a émis le premier l'opinion que j'ai adoptée, quç ces faïences si parfaites, et qui n'avaient eu qu'un temps très-court de fabrication, appartiennent principalement au règne d'Henri II, qu'elles n'étaient ni du genre des faïences italiennes de Luca délia Ro"bia, ni de celui desMajolica, ni tnéme de celui des faïences de Bernard Palissy, qu'elles les avaient précédées de plus de 5o ans, que leur pâte et leur vernis appartenaient à la faïence qu'on nomme terre de pipe, ce qu'a prouvé l'analyse que j'en ai donnée plus haut. Enfin il a indiqué avec l'exactitude d'un sagace observateur ce qu'il y « de remarquable dans les procédés de fobrication.
Appendice aux fàiences fines.
Je suis encore forcé ici de m'écarter des principes de classification que l'ai admis , et de grouper certains objets plutôt par leur destination tranchée que par la nature de leur pâte.
Teiles sont les pipes. On sait qu'il y ep a de toute matière, en terre argileuse rouge, en pierre, qu'on nomme é c u m e de mari qui est un silicate.de magnésie naturel^en porcelaine, et même en bois, garni intérieurement d'un fourneau de métal, liais comme les plus ordinaires, celles qu'on fabrique le plus en grand, au meilleur marché possible, sont en pâte argileuse cuite, à peu près de même nature que pelle de la faïence fine, c'est après cet ordre que je crois devoir placer la fabrication des (ripes. Elle est d'autant plus à sa place , que la grande fabrication , eelle qui a des procédés tout particuliers, ne s'applique qu'aux pipes de cette nature de pâte.
N'ayant point en occasion de suivre, avec l'assiduité nécessaire pour la bien connatfaret aucune fabrique de pipes, je suis obligé de prendre en grande partie ce que je vais en dire dans le traité fiût par Duhamel du Monceau, en 177 1 9 pour les arts et métiers de l'Académie des sciences*
Les principes de fabrication des pipes de terre argileuse sont à peu près les mêmes en France, en Angleterre, en Flandre, en
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Hollande; mais, dans chacun de ces pays, il y a quelques différences dans la fabrication, et d*assez grandes dans la cuisson.
.Je prendrai la description générale des procédés de cette industrie dans la fabrication flamande et hollandaise , comme celle qui me parait la plus usitée et la plus complète. J'indiquerai, soit après ma description , soit à mesure , les différences notables de procédés; il ne sera d'abord mention que des pipes en terre blanche , dites pipes hollandaises.
Gompoiltlon de la pâte. — Une premièro particularité de cette fabrication , c*est la grande attention et le soin minutieux quMl faut apporter dans le choix et la préparation de l'argile qui doit constituer à elle seule la pâte , et l'absence de tout mélange ou addition d'autres matériaux avec cette argile, et même de tout lavage proprement dit. La préparation de la pâte consiste uniquement dans Tépluchage soigneux de Targile choisie, Thumectation , le broyage, battage, malaxage de cette argile, de manière à en faire une masse à texture fine et parfiiitement homogène.
L'argile plastique, exempte de chaux, comme l'a très-biea établi il y a longtemps M. Rigault , en distinguant soigneusement cette argile des marnes , n'étant point trop sableuse ni trop grasse, cuisant d'un beau blanc à la température à laquelle on la soumet, sont les qualités qu'on exige dans le simple et unique élément des pipes de terre hollandaises.
Les argiles qui sont employées pour cette fabrication sont, suivant les lieux où elle est établie : pour Forges , l'argile de Forgesles-eaux , les terres de Goumay, de la Bellierre et de presque tout le pays de Bray-, pour Rouen , les argiles de Saint-Aubin, de Belbeuf; pour la Flandre, c'est-à-dire pour Saint-Omer, Gîvet, Dunkerque, et pour la Hollande, quoiqu'on Tait^gnoré pendant longtemps, les argiles deDèvres dans le Boulonais^ d'Andenne, près de Namur, d'Hautrage non loin de Mons en Belgique, et de Valendar, près Coblentz, toutes ai^iles que nous connaissons déjà. On a remarqué que dans presque tous les lieux où l'on exploite ces argiles plastiques, c'est toujours la partie inférieure des dépôts qui est le plus estimée pour les pipes.
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Les préparations qu'on fait subir à cette argile pour la rendre jténae et homogène, sont des plus minutieuses, surtout dans les bbriques de Dunkerque. D'abord, après les avoir choisies et épluchées, on les réduit en une poudre grossière qu'on tient constamment à Tabri de l'humidité , afin que son humectation ou détrempage, quand on veut l'opérer, puisse se faire plus facilement et plus complètement.
Pour raffermir cette argile, que le détrempage a mise dans un état trop liquide, on la mêle avec de la poudre sèche de même argile, etavec des débris du (façonnage, qu'on appelle scraabes, et l'opération scraabter.
Cest ce mélange qu'on met ensuite en une masse parallélipi-
pédique de 4^ ^ ^o ^U- V on la manie, on la bat fortement sur
«les tables avec des barres de fer d'une forme appropriée, et en
Hollande on la malaxe dans destiûnes semblables à celle qui est
««présentée PI. vu , fig. a , pour bien mélanger la pflte humec-
'^ée avec lesscraf)bes, de manière à ce qu'il ne reste plus au-
^cune veine qui puisse indiquer le mélange de deux corps dans
^deux états d'hamectation un peu différents.
raçomuiffe. — La p&te étant préparée, on peut commencer le ^bçonnage; il est plus compliqué qu'on ne pense, et s'il fallait le décrire dans tous ses détails, cela nous entraînerait dans des développements hors de proportion avec la place que doit occuper ^cet article dans ce traité général;
n faut, pour comprendre ce façonnage, connaître les parties ^ae les fabricants distinguent dans une pipe ordinaire ; ce sont :
La queue ou tuyau, dont la dimension, proportionnelle ^ux autres parties, est variable.
La tête de la pipe, dont l'intérieur s'appelle plus spécialement le f 0 u r n e a u, et qui tantdt est terminée par une saillie, qu'on appelle le talon, et tantôt n'en a pas. On nomme celles-ci des cajottes ou cachottes.
Suivant l'inclinaison de la tête sur la queue ou tuyau, on les nomme croches ou demi-croches, et suivant leur rapport de volume, quiquettes et anglaises.
L'ouvrier mouleur prend dans la masse la quantité de terre
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qu'il jttg6 saffl^anto pour en faire ded rouleaux ou petits colombins qui ne soient ni trop grands ni trop petits pour le moule à remplir. Il les roule en ébauche de tuyaux de pipes, ou bien i fait ces baguettes dans la presse à colombin , et les coupe de longueur (voir ci-contre, n° 72). 11 colle à l'extrémité qui doit I j — m_i_i_i ^ porter la tête une pe-
^^^'^^^^^^^^^^^™™"^ ti te masse conique qu'il
a faite à la main. Il laisse cette ébauchese raflFermir, et s^appréte à la percer. Une tige dé laiton très-lisse, graissée môme en la passant sur une éponge imbibée d'huile, munie d'un manche cylmdrique , et dont l'extrémité opposée présente une espèce de petit bouton presque invisible , est l'instrument avec lequel il perce le cylindre d'argile qui doit donnétle tuyau de la pipe. Il pousse Cette tige, d'une main, dans le cylindre, pendant qu'il juge et maintient sa direction dans l'axe du cylindre avec deux doigts de l'autre main. 11 conduit ainsi le canal jusqu'à uâe certaine distance de l'extrémité du cylindre, puis, en recourbant du pouce cette partie réservée, il préparé ainsi la tête de la pipe.
Le cylindre de pâte, ainsi préparé, est mis dans un moule de cuivre à deux parties ou coquilles, n° 73,11 les serre Tune contre Vautre ac N* 73. moyend'une vis de pres-
sion indépendante du moule.
Ce moulé donne la forme et la direction exacte des parties extérieures de la pîpô, et tous les détails d'ornement qu'on veut lui faire porter.
Hais il faut encore faire le fourneau et ouvrir le canal de la queue dans le fond de ôe fourneau.
C*est à l'aide d'une espèce de tampon en cuivre , qu'on nomme r é t a m p 0 n (n** 74), muni d'un manche pour l'enfohcer ci tournant dans la masse de pâte réservée pour cette partie, et qui
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A est retenue et serrée dans le nioulè , qu'il ùmise le J^ fourneau. Le rebord de Tétampon détermine la pro*
/^^^"^^ fondeur qu'on doit donner au fourneau, et quand (j^ celui-ci est ouvert et formé , le mouleur pousse la
if 74. tige de fer jusqu'à ce que le manche de cette tige touche au moule. Pour ouvrir le canal dans le fond du fourneau ^ la petite boulette de pftte qui précède la tige de fer est enlevée par an petit crochet dont est muni le manche d'une espècede couteau qui sert à finir la pipe et sa tête en enlevant les bavures , unissant le tuyau, etc. Le bord du fourneau est régularisé, adouci et ar^
^^ rondi au moyeu d'une espèce de bouton en cuivre,
ww J^i^ qtt'on voit j n" 75 , en perspective et en coupe. ^^ ^^!^ ^ pip^ ost faite , sauf les ornements et marques If* 75. qu'on y ajoute quelquefois après le moulage , au moyen de roulettes ou d'estampilles, et sauf le polissage qu'on lui donne avec un petit instrument de fer en demi-cercle très-poli dans sa partie concave, puis enfin en frottant cette queue entre deux silex creusés en demi-gouttières et parfiiîtement polis.
On met les pipes sécher dans des bottes à bords peu élevés , maïs disposées de manière qu'elles ne puissent se briser en les mettant et les retirant, ni se déformer, il faut pour cette dernière condition que la dessiccation soit très-lente.
Malgré ces détails et soins de façonnage , malgré Tespèco de délicatesse et d'adresse qu'exigent pour être maniés, percés , moulés des instruments si frêles, de bons ouvriers font par jour uac quantité considérable de pipes hollandaises ordinaires, environ 3,000 pipes par semaine, c'est-à-dire, en n'admettant que six jours de travail , 5oo pipes par jour.
D'après ce qui vient d'^.tre exposé, une pipe ordinaire, pour être complètement finiC) subit, m'a dit M. Haslauer, trois transforma tions presque complètes, et a passé par onze mains différentes, et ces petits ustensiles ne coûtent pas sur les lieux , finis, cuits et emballés, un centime la pièce. Ce sont des pipes de qualité moyenne qu'on nomme commune; elles sont plus courtes que les autres , non lustrées , et faites avec moins desoin ; cdles qu'on nomme brûlots ne coûtent au plus que o,oo5 la pièce ou un dekm-oentime.
POIXIUES À PATE DUKE.
CoiiMii. — 11 y a deux classes de four pour cuire les pipes. Les uns sont cylindriques et les autres à base rectangulaire et même carrée.
Les premiers sont ceux de Couda.
Les autres sont employés plus particulièrement en Flandre et en France.
Mais dans les uns comme dans les autres, il faut que les pipes placées dans des tambours ou manchons, espèces de cazetles ou étuis en terre cuite, y soient parfaitement à Tabri, au moins dans le plus grand nombre de cas, de la fumée du combustible.
Je donnerai un exemple de chacun de ces fours; mais Tencastage étant à peu près le même pour tous les fours, je dois d'abord le faire connaître. La figure n*^ 76 le représente. Dans un de ces étuis , fermé par un fond fixe à sa partie inférieure, et par un couvercle conique et mobile à sa partie supérieure, et qu'on nomme aussi boisseau, on pose dans Taxe une quille ou chandeUer creux A en terre cuite , cannelé à sa partie^supérieure. Les pipes se placent dans Tétui à Tenlour de cette quille, la tête en bas et toutes les queues appuyées contre la quille. Lorsque le bois- H» 7«. seau est plein, on verse par son ouverture de la terre cuite réduite en poudre fine qui , s'introduisant dans tous les vides, maintient et soutient les pipes. Cette opération &ite, on met le couvercle conique, qu'on lute exactement, et on enduil môme de ce lut argileux les parois extérieures ae l'étui^ de manière à éviter les fissures et l'introduction de la fumée.
Les fours cylindriques, plus petits que les autres , portent le nom de fours hollandais. J'en ai vu un à Gouda, en i835, et il ne m'a pas paru dif fér^ de celui qui a éti figuré en 1771, dans h description de Duhame du Monceau. Je n'en don
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ne ici , n"" 77^ que la coupe , elle me paraît suffisante. Le foyer F est inrérieur. Il y a un canal F transversal, et un autre canal T circulaire. Ce sont des tuiles courbes qui les couvrent. Elles laissent entre elles des espaces suffisants pour l'entrée de la flamme-dans le four. Des ouvertures supérieures, C et c c, la , laissent sortir. Duhamel dit qu'on chauffait ce four à la tourbe, celui que j'ai vu à Gouda était chauSe à la houille. Je n'y ai cependant remarqué aucune grille. La cuisson au bois dure 6 ou 7 h. , ou i4 à 16b., suivant la grandeur du four ^ celle qui est feite avec la tourbe dure de 5o à 60 h. On dit qu'avec le bois elle va trop vite et qu'il en résulte beaucoup d'avaries (^). On peut ouvrir ou fermer à volonté un des cameaux pour régler la chaleur. Dans tous les cas, il &ut mener le feu très-doucement en commençant.
Ces petits fours contiennent environ 3, 000 pipes, encastées comme l'indique en P la figure ci-contre, n"^ 77, et durent 6 à 7 ans quand ils sont bien construits et bien conduits.
L^ fours carrés, n^ 78 , A et B, s'appellent grands fours, et tiennent une bien plus grande quantité de pipes. Ce sont eux qu'pn emploie à Dunkerque. Celui que j'ai vu chez M. Courtois, à Foires, me paraît appartenir au même système.
Dans ceux de Dunkerque, l'encastage des pipes est le même, mais renfournement est un peu difiërent. 11 y a plusieurs piles de boisseaux rangées en échiquier. Chaque pile est composée de i boisseaux M superposés. Le dernier est fermé par un couvercle conique qui
(*) Je ne conçois pas néanmoins une si énorme différence. Duhamel le dit bien formellement, p. 27 et 31.
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est fait avec des feuilles de gros papier, couvertes d'un enduit d'argile de 6 millimètres d'épaisseur, qu'on appelle do ru re.
Le feu dure de i4 à i6 heures.
Mais certains fours présentent quelques différences dans leur forme, dans l'encastage et dans l'enfournement. Celui de M. Courtois, à Forges, est à plan rectangulaire, et à laboratoire voûté. Le foyer est inférieur, mais la flamme pénètre dans le laboratoire non par des carneaux , mais par des ouvertures continues ou coulisses, qui s'étendent transversalement d'un mur latéral du four à celui qui lui est opposé. Les banquettes horizontales qui résultent du dos des arceaux, et qui laissent entre elles les coulisses par où la flamme du foyer pénètre dans le laboratoire, portent les caisses et boisseaux qui renferment les pipes; car on les encaste ici de deux manières, les unes dans les grands creusets ou boisseaux coniques , comme je l'ai décrit, les autres à plat dans des caisses rectangulaires en terre, remplies d'argile cuite pulvérisée. Les caisses se placent immédiatement sur le plancher du laboratoire, et les boisseaux ou creusets sur les caisses. Pour rendre cette description plus claire, j'en ai donné de l'autre part, n^ 78, un croquis sur lequel néanmoins on n'a pas figuré les caisses.
J'ai dit qu'une des conditions^ou qualités importantes de l'argile propre à faire des pipes, était qu'elle restât très-blanche après la cuisson. L'argile de Dèvres, très^bonne d'ailleurs, avait l'inconvénient de devenir rougeâtre au feu -, mais un sieur Mane Roussel, de Saint-Omer, a su corriger ce défaut par un procédé dont j'ai déjà posé les principes (vol. I, p. 227) en parlant des changements de couleur des pâtes céramiques par la cuisson. C'est donc en désoxydant le fer par le carbone de k fumée que ce fabricant est parvenu, dès 1730, à blanchir les pipes faites avec de l'argile de Dèvres. Lorsque le four est en pleine cuisson , il ferme toutes les ouvertures par lesquelles sort la flamme; elles restent ainsi fermées pendant trois quarts d'heure *, toutdansle four se couvre d'un enduit de noir de fumée. Il rouvre les cameaux et les laisse ouverts pendant un quart d'heure. Le feu reprend son incandescence, et le noir de fumée de la surface des pièces se brûle. Il répète cette opération un certain nombre de fois,
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jusqu'à parfoite cuisson ; mais à la dernière heure il charge fortement le foyer en bois et le laisse brûler pendant une heure. Les pipes sortent très-blanches en dehors, l'intérieur de la tète est encore seul un peu rouge. C'est en] 1 730 que ce fabricant a mis ce procédé en pratique , et Ta tenu secret jusqu'au moment où il Ta communiqué à Duhamel.
On fait de très^belles pipes noires par un procédé qui part du même principe, mais qui conduit autrement, comme on va le voir, à un résultat opposé. C'est chez M. Courtois , à Forges , que je l'ai connu. On repasse les têtes de pipe qu'on veut noircir dans des cesses fermées remplies de sciure de bois de chêne, et placées dans la partie supérieure du laboratoire du four , où il y a le moins de feu. Elles sortent d'un beau noir mat. On leur donne le brillant en les enduisant avec du graphite (plombagine), et les frottant ensuite fortement avec une étoffe (n** 7g J).
Les conditions de bonne qualité des pipes à la hollandaise, sont:
i"" Que la terre en soit fine, qu'elles soient parfaitement moulées et bien droites.
a^ Que les têtes soient dans une inclinaison sur la queue, appropriée aux usages et habitudes du peuple et de la classe de la société à laquelle elles sont destinées.
3** Qu'elles ne soient pas trop happantes , c'est-à-dire collantes aux lèvres. On a deux procédés pour éviter cet inconvénient. Quand il s'agit de pipes communes , on les trempe dans une eau <Iui tient une bonne argile grasse en suspension. Il se dépose à la surface des pipes une couche mince de cette argile qui en bouche les pores, et qui, sous le frottement d'uhe flanelle, prend un poli très-durable.
Pour les pipes plus fines , on fait par ébuUition dans l'eau une . Sorte de vernis composé de savon , de cire , de gomme , et on en frotte fortement avec une flanelle les pipes, qui prennent unluisant et une imperméabilité durables.
4* Qu'elles soient droites, que la tête soitbien formée, qu'elles soient blanches , ou plutôt d'un ton un peu bleuâtre. La couleur rosée on même blanc pur n'est pas aussi estimée.
11 faut qu'elles soient bien cuites , et par conséquent sonores.
On donne comme chef-d'œuvre , et quelquefois comme singularité une longueur extraordinaire aux queues des pipes. Le Musée de Sèvres en possède venant de Givet (n*" 7g Bj) , dont la queue a i mètre de long.
J'ai fait connaître la fabrication des pipes faites d'argile plastique blanche , à la manière hollandaise , en France, en Belgique et en Hollande. G , figuré n* 79 , est une pipe de Gouda.
En Angleterre les pipes se font à peu près de la même ma< nière. Elles m'ont paru généralement bien faites. Le Musée de Sèvres en possède de deux fabriques différentes.
Les unes de la fabrique de Noah-Roden , à Brossely, dans le Shropshire. Elles se vendent de 63 cent, à i fr. a6 cent, la douzaine. L'extrémité du tuyau est couverte, sur une longueur de 4 ou 5 cent., d'un vernis vert au plomb. ,
Les autres, de la fabrique de Webb, à Londres , sont faites avec l'argile de Devonshire seule , sans aucun mélange.
Les pipes anglaises sont généralement à tuyau légèrement arqué : l'axe de la tête ou fourneau est incliné d'environ 4^ degrés sur Taxe du tuyau ^ le fourneau est coupé obliquement, de manière à ce que son ouverture soit à peu près horizontale lorsqu'on se sert de la pipe. Pour éviter la sensation désagréable du collage ou happage du tuyau aux lèvres, on en vernit l'extrémité , soit avec de la cire à cacheter, soit même avec un vernis plombifère.
J'ai vu des pipes anglaises présentant des enlacements nombreux et qui n'ayant aucune gerçure transversale, indiquent une grande plasticité dans la pâte argileuse dont elles sont faites. Il y en a qui, avec cet enlacement, sont entièrement vernissées.
Différentes sortes de pipbs en pâte céramque.
Je ne parlerai ici que des pipes qui présentent dans leur fabrication , leur forme et leur destination quelque fait digne d'attention.
On a dû remarquer que la pâte des pipes dites hollandaises différait de celle de la fûence fine , et qu'en général elle était composée d'une seule sorte d'argile plastique, rarement de deux.
PIPES DE DIVERS LIECX
qui n^avaient pas été lavées, et qu'on n'y faisait aucune addition ui de sable , ni de silex , ni d'alumine.
Mais on ne fait guère de pipes de cette pâte qu'en Hollande, en Belgique, en France et en Angleterre. Les pipes d'Allemagne, d'une forme toute particulière, sont presque toujours en porcelaine. On en fabrique des quantités prodigieuses en Saxe, en Prusse, en Bavière, en Hesse. Il y a des fabriques qui sont presqu'entièrement adonnées à ce genre de fabrication.
^^**- Les pipes du Levant et
celles de TAmérique ont tout une autre pâte. Jen'en connais que de deux cou** leurs, des rouge briquetéet des noires. Comme pour les pipes de porcelaine , on ne fait jamais que des têtes avec une queue courte très-ouverte, dans laquelle on fait entrer un tuyau, tantôtdebois, tantôt d'une toutautre matière. Or, c'est dans le tuyau de pipe et dansson percement que gisent la diflSculté du façonnageet laréelle fabrication .
Ces pipes ont une assez grande ancienneté , mais plutôt en Amérique qu'en Europe. Lors de la découverte du Nouveau-Monde, on trouva les peuples de TAmérique septentrionale fumant déjà du tabac , et ,, . .. souvent plusieurs chefs en-
semble dans de grandes pipes dont je parlerai tout à l'heure. Il paraît donc que le premier usage que l'on ait fait du tabac, lors ^ son introduction en Portugal, vers i56o, et en France, vers
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1 6a6 9 fut de le fumer à rimitation des Sauvages d'Amérique. Le Musée de Sèvres possède des fragments de pipes en terre blanche, à la manière des pipes hollandaises, qui présentent sur leur talon et sur leur tuyau des monogrammes et des fleurs de lys d'une forme qui permettrait de rapporter leur fabrication au milieu du xvi* siècle ou au commencement du xvn* ; les unes, D (n" 79), ont été trouvées par M. Feucbère, le sculpteur, dans les fondations du pont Louis-Philippe ; les autres , E , dans le lit de la Somme , par M. Boucher de Perthes. Dans le premier cas, ces pipes seraient presque de l'époque de Tintroduction du tabac en Europe.
Gomme des plus anciennes, je dois parler des pipes de rAmérique septentrionale. C'étaient en général, suivant les voyageurs, des têtes de pipes en terre noire , peu cuites et taillées à la main. La plus remarquable est celle qu'on appelait le calumet de paix, et qui permettait, par sa grande dimension , à plusieurs chefs de peuplades de fumer successivement dans la même pipe et avec le même tabac. Le Musée de Sèvres possède une de ces pipes , qui lui a été donnée par le docteur Harlan , de Philadelphie, et qui vient des Indiens Gatav^ba, de la Caroline du Sud. Elle est presque cylindrique, avec deux têtes d'animaux et quelques ornements ou dessins ponctués ; elle est polie par frottement. Sa tête a intérieurement 1 1 cent, de profondeur, 7 de diamètre. Le canal a 18 millim. d'ouverture.
Les pipes d'Afrique, notamment celles de l'Afrique septentrionale, sont généralement faites avec une argile rouge ocreuse et un peu micacée , qui conserve au feu une couleur rouge , ou en prend une qui passe au brun rougeâtre nuancé. Le brillant qu'elles ont leur vient du polissage. Elles sont enrichies d'ornements en relief et gravés avec le couteau , et ont une forme ovale toute particulière et qui n'est pas sans élégance.
Le Musée de Sèvres possède un assortiment de ces petites pipes, venant toutes du Caire, figure G, iV" 79, où elles ont été febriquéeseni83o.
Mais on connaît dans l'intérieur de l'Afrique, habité par les Arabes , des pipes remarquables par la dimension de leur fourneau, et qui ont la même destination que le calumet de paix de l'Amérique septentrionale.
PIPES DE DIVERS LIEUX
Le Musée de Sèvres en possède 2, qui sont rouges, assez cuites.
I/une est cylindroïde» à fond sphëroïdal; son fourneau a 6 cent, de diamètre et 7 5 mill. de profondeur. Elle est ornée de sculptures en relief, dans le style tout à fait arabe moderne. Son tuyau unique est très-gros. Elle vient de l'intérieur de l'Afrique , et sert , comme le calumet , à plusieurs fumeurs qui y fument successivement et avec le même tabac. Elle a été rapportée par le baron Taylor.
L'autre a le corps du fourneau pentagonal en dehors et circulaire en dedans, ayant 6 cent, de diamètre, et plus de 10 cent, de profondeur, enrichie de dix boutons coniques saillants et striés. Elle porte à sa base une ouverture tubulaire qui devait recevoir cinq tuyaux employés probablement dans le même moment par cinq chefs. La pâte est rouge brunfttre extérieurement ; mais dans Tintérieur elle est grise. L'action du feu, qui Ta aussi roUgie, adonné aux lamelles de mica une couleur de jaijine d'or. Je n'en connais pas exactement Vorigine -, mais je ne doute pas qu'elle ne soit la même que la précédente.
Les pipes de la c6te occidentale de rAfrique, n"" 79, fig, K , sont généralement en terre rouge, micacée, assez plastique, se oonpapt bellement. Elles ont la plupart une forme ovoïde ou bursaire , une queue très-KX)urte avec une ouverture très-large. Elles sont peu cuites. Leur pâte est souvent très-fine, et susceptible de recevoir un poli brillant.
Le Musée de Sèvres possède deux pipes du Gabon , en Guinée, en terre noire, sableuse, friable , se coupant facilement , et qd ne parait pas avoir été cuite. Leur forme est cylindroïde ^ elles sont très^bien façonnées. Le diamètre du fourneau est de 3 cent. ] SI profondeur de 9 cent.
La pipe de Rangoun, empire Birman, qui est dans le Musée de Sèvres, n^ 7g, fig. I, est d'un noir pur; sa pâte est compacte, dure, sal>leuse^ elle est épaisse, lourde. Son fourneau a la forme exactement conique; elle présente des ornements en Klief trè^-bien sculptés. Nous la devons à M. de Blosseville.
On fait à Constantinople une grande quantité de pipes qui ont beaucoup dereisemblance parles couleurs et les formes à celles du Caire, n*79,/g^.F. La fabrication de la pâte est bien différentede
celle des pipes de Hollande. Trois sortes de terre y concourent :
i"" Une argile figuline verdàtre de Visia, près Silivria.
a* Une marne blanche , compacte , néanmoins douce au toucher, très-efiervescente , fusible en un émail blanc verdÂtre cristallin, d'Eyoul, prèsConstantinople.
'i^ Une ocre sanguine très-rouge , de Trapezoun.
On mêle ces trois terres et on en fait une pâte rouge assez belle qui conserve sa couleur à la faible température qu'on donne à ces pipes pour les cuire. (Viblit.)
On fait à Bourgaz , n® 79 j fis- ^ ) ^^^ ^^^ matériaux dont j'ai déjà parlé (vol. I, p. 4^4) 9 des pipes de mêmes nature, couleur et formes, qui sont susceptibles d'être ornées de dorures.
SixiisxB Oadei. — GBX8-0±ELàm (>).
Gais ou Poteries de Gifts.
En Allemand, Steingut, — En Anglais, Stonevoare.
« Poterie a pâte dense, très-dure, sonore, oj^aque, » à grains plus ou moins fins
» Sans Glaçure, ou Glaçure, soit vernis, » soit lustre, soit couverte. »
I^ p à t e est essentiellement composée d' argile plastique dégraissée par du sable , du silex ou du ciment de grèscérame.
La glaçure est tantôt saline , c'est un sous-silicate de soude produit à la surface de la pièce par la soude da sel marin volatilisé et décomposé par la silice de la pâte *, tantôt c'est un vernis plombifère , mince , renfermant du quarz , du felspath , de la barytine , ensemble ou séparément ] tantôt enfin c'est une couverte produite par du laitier de forge, de la ponce, des scories volcaniques ou du felspath.
Le façonnage est tantôt grossier et se borne à l'ébauche
(<) J'ai cru nécessaire d'ajouter l'épiUiète de ciaAin, synonyme de Poterie , au nom de grès^ afin de distinguer cette Poterie de la roche de quars, qui porte le s nom.
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ta tour; tantôt délicat, soigné', et se compose de l'ébaachage, da toarnage et des garnissages les pins riches.
La caisson est presque toujours simple et demande une des plus hautes températures, qui va au moins à loo et lao degrés de Wedgwood.
Elle est simple lorsque ce sont des glaçures salifères ou des couvertes, elle est double lorsque ce sont, des vernis plombi-
ivresf*
Les fours sont pour les grès communs des demi-cylindres couchés à axe de tirage oblique et à foyer terminal ; et pour les grès fins des cylindres verticaux à alandiers, ce sont les mêmes fours que pour la faïence fine.
L'encastage est ou nul ou en échappade pour les grès grossiers, ou en cazettes avec colifichet, mais sans pemettes, pour les grès fins.
On dût au bois ou à la houille , suivant les pays -, mais il parait qu'il bm toujours finir au bois , lorsqu'il s'agit de couvrir les grèa-eérames d'un enduit vitreux salifère.
Ces Poteries ont pour qualité de donner des pièces solides, dqres, imperméables, sans le secours d'aucun vernis; de pouvoir fournir des pièces à'vgae trèshgrande dimension; d'être propres à recevoir des colorations très-variées et des ornements en rdieMélicats et trèMiets.
Mais elles ont l'inconvénient d'être fragiles par le choc et par les changements brusques de température, parconséquent de ne pas pouvoir aller au feu, du moins dans le plus grand nombre des cas; enfin d'être toujours d'un prix assez élevé à cause de la hante température qu'exige leur cuisson.
n &at nécessairement diviser les grès en deux sortes ou sections, dont les principes de fabrication et les produits sont assez différents. Nous les désignerons sous les noms de grès-cérames communs ou grossiers et de grès-cérames fins,
1** Sorte. -^ arèsHsérames communs.
Je prendrai pour exemple, en France , les fabriques de Saveigpaifis et autres lieux, prèsB^auvais, département de l'Oise; en IL 13
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AUemagna celle» de» bords du Bbîapràs Cologne ; en Anflelerre celles de VauxhaU et Umbeih, prè» Londres, eto«, e( j'indîqueiti les priooipftw prooédde eommutt» 2^ ces éibriquis.
Gompositloii de la pâte La pftte est ttlliqiieill6Bt composée de l'«rgile plsstique qui oidki«rement leeouYrela cnûe; quelquefois elle eppertient à des terntins plus aaeieiis) teUa est celle de Stourbridge qui est dans le terrain houiller en Angleterre.
J'ai donné , au taUeau de la composition des ai^ila&t Vanalyse de plusieurs des «rgUes plastiques enoplojëes daas la composition des p4tes de grès*
Cette pâte est grisâtre , tantôt tirant sur le bleuâtre , tantôt sur le rougeâtre de brique; les argiles qu'on emploie dans sa composition sont souvent si plastiques qu'elles se gauchiraient con»dérablement, se fendraient et deviendraient denses etçasswtes par la dessicéatioD et la cuisson si on ne les dégraissait avec du sabfe quarzeux dont la dose est proportionnée à la qualité déjà plus ou moins sableuse de Targile; c'est pour les grès oommuns la seule addition qu'on £ssse à l'argile, base de oelte pftte, et encore se contente*t-on quelquefois, comme à Saveigniea, de n'ajouter en sable que celui qu'elle prend stt)r le sol sur lequel on rétend pour la marcher.
Mais un des meilleurs procédés pour fiûre des pâtes de la qwh lité que l'on désire avoir sous le rapport de la couleur, de la solidité, de la résistance à la fente, à la déformation, tant au sécbi^ des places qu'à leur cuii^n, c'est denteler ftWsemMe plusieurs argiles. Il est impossible de donner aucun préoqrte sur les mélanges, dont le succès dépend autant de l'état mécanique des parties que de leur nature. Les essais de mélange de» argiles qu'on peut se procurer à peu de frais, sont le» seules règles à ; suivre, du moins quand il s'agit de ce que j'appelle les frès-cë<- ' rames communs. I
Ainsi à Yoisinlieu , dans Beauvais , on fait la pâte des pièces qui doivent conserver les contours purs, les finesses d'ornement qu'on leur a données, et prendre la couleur brun-bronze, avec un mélange d'argiles choisies et tamisées. Les cruchons el piàcea de ménage, »e font avec des argiles plus communes el prisea aw
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les lieia. En génrral on ne lave pas ces argiles, on sait combien il est dîfflcile et dispendieux de laver les argiles plastiques; mais on les épluche pour enlever les petits cailloux de silex , de craie et de pyrite. On les coupe ^suite à la plane , puis on les humecte, on les marche et on les pétrit à plusieurs reprises, soit à la poifpoëe, soit dans la tinne à malaxer déjà décrite.
i. — Les pièces rondes se font au toUr, et ta plu- ]Mirt ont cette forme; celles qui ne passent pas la dimension moyenne se tournent sur le tour à roue pleine, au moins dans beaucoup de localités-, mais dans d'autres lieux ces mêmes pièces, et surtout les pièces de grande dimension telles que jarres, fontaines, pots à beurre, tourilles, etc., se font sur le tour à roue évidée, avec une jantd en fer et des rayons comme ceux d'une roue de voiture. Us sont très^^rands; la roue a plus d'un uiètre de diamètre. Ce tour est souvent préféré à celui dont la roue est pleine; sa suspension est fort ingénieuse. Quand on le voit mardier , ne semblant porter que sur un pivot sans collier au-dessous de la tête qui l'attache au chftssis , on nesait conmient il tient. Il faut l'avoir vu démonté pour s'en fidre une idée précise.
Le dessin PI. ix, fig. a , AB, que Je dois à M. Ziegler , en fait connaître exactement la construction, b est le moyeu en bots, cerclé en fer (c, c'), de cette espèce de roue. Sur la partie supésieure de ce cylindre, est attachée, avec des vis et des clous, la gi r e 1 1 e ou tête du tour (a) ; de dessous le cercle (c) partent les six rayons qui vont aboutir à la circonférence de la roue en fonte douce E, et de dessus le cercle inférieur (c'), partent les arcs qui viennent soutenir par leur milieu les six rayons (/). Tel est le tour, il s'agit de le rendre trèsrmobile pour tourner facilement, et rester cependant constamment vertical.
llnetlgedefer, arbre ou axe (rf, j^, x), est scellée verticalement dans le sol en (5), et consofidée par une espèce de botte cylindrique, en bois très-dur et fretté. Elle porte le tour au moyen d'une sorte de manchon (x) en fer , creusé en haut d'une crapaudine sur laquelle le tour tournera au moyen de la pointe ou pivot ^asisr(js)) fli^dasB une pîèoe de bois de chêne très-dur. Tout
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ÀYaat de passer les pièces au Ibur^ on les laisse parfaitement sécher, souvent en plein air^ et sans prendre d'autres précautions que de les abriter de la pluie.
Gniiaon, Fours. — Les fours pour les grès communs sont en France et en Allemagne des demi-cylindres couchés, assez irréguliers. Je donne PI. xxxviii, fig. 3, la figure de celui de Saveignies , dont le plan est un ellipsoTde très-allongë ^ tronqué aux deux extrémités, et qui a, à la bouche du foyer, au lieu dit la fausse-tire, i met. 8 déc. *, au milieu , à l'endroit de la cloi* son dit f e n é t r e , a met. 65 cent. ^ et à l'extrémité, qui fiiit FofBce de cheminée, i met. 8 déc. , comme à la fausse-tire. La partie antérieure , où est la bouche du foyer, a environ 65 cent; (On en trouvera la description détaillée à l'explication des plan*ches.)
Les parois latérales et verticales et la cloison transversale de la fenêtre {f) sont en briques; mais la voûte {\i)i^ la porte ou oI6ture (o) et la fausse-tire (m) sont en pots, qui laissent passer la flamme entre eux, et font l'office de cheminée à cameauxirrëguliers.
Le sol , qui n'est pas horizontal , mais incliné , tel que la figure le représente , est couvert d'une couche de sable sur laquelle sont placées les pièces de grès à cuire.
La cloison du milieu, ^jp. 3 B, qu'on appelle la fenêtre ^ est généralement bien bâtie en briques, et n'a, ditK>n , d'autre objet que de soutenir les pièces placées dans la seconde moitié du four, et de soulager les pièces inférieures de leur poids*
Le foyer ou fournaise F est voûté en briques, ôt fermé en devant par un mur de briques qui a deux ouvertures ou bouches (b) et (&') *, c'est par la bouche supérieure (&) qu'on intro^ duit le combustible, et c'est par l'inférieure {V) qu'on retire la braise.
On chaufie d'abord avec du bois de bouleau , d'un mètre 3 décimètres de long et gros au plus comme le bras; ce petit feu, qu'on appelle aussi trempe, dure 5 jours dans un four de i3 à i4 mètres, dimension de celui qui est figuré PI. Kxxviii, fig. 3 -, on brûle pour la trempe environ 72 stères de ce bois.
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Le gfiiid fea M fldt avM dd6 fi^ote ou boonées et dim il eonsume environ Soo iligots.
D se forme beaueotip de braise qtt'on est obligé d'enlever psr la boudie (ft). Pendant cette opération , qu'on nomme dëbraiser, on snspend le feu; il sort alors du four une colonne de flimée très-noire, très-abondante et très-ëlevée, et de l'ouverture t>ostérieure (o), une masse de flemme très^^nsidérable.
idnsi la cuisson de ce genre de Poterie dure 8 jours et est une des plus longues connues dans les arts céramiques.
On présume que le grès est cuit lorsque le mur de pots qui ferme le four en (o) est rouge , et on juge les progrès et Tavancement du feu, en tirant vers cette époque, et par des ouvertures pratiquées dans cette cloison , quelques petites pièces de Poteries.
■lie «a owaverte. ^^ Tai dit, en donnant les caraotèresdu grès-cérame, qu'il reoenit trois sortes de glaçures diiMralitet dont les principales étaient des couvertes terreuses.
La première est une des plus simples et des moins usitées , c*est ou une icorie de forge ou ttne marne très4brfugiAettBe ou enfin de ces roches volcaniques, très^ftisibles , qu'on appelle laves $ dnsl la couverte que Ton met sur les grès de Tresgny en Puisa^, près de Saint-Fftrgeau , département de l'Yonne, est^ d'après l'analyse de M. Berthier, composée à peu près comme im laitier de forges , savoir :
dBiee. 9S
Alanlinê* « * • t. ». * • % • . ^ . é • 7
Cbami. . • . • • % . • 21
Magnésie 1
Oxyde de fer «... 13
OiiPde de ttUDganéiê . » • « , • . . • * • é » * « . ^ 4 . , • » S
Et en effet j'aî appris , depds cette époque , que cette couverte était tete avec le laitier des anciennes forgés de Tonnerre, trrondissement de Joigny , que Ton rencontre dans lès prairies Inmudes, tandis que le laitier des forges actuelles n^est point employé parce qu'il ne donne {)as une couverte aussi bonne.
Les grès de Bonzlau en Silësîe , de Merseburg , d'Oltingen, etc. , ont une glaçure analogue faite avec des scories de foiges et du laitier de haut-fourneau que l'on pulvérise et qu'on met par aspersion sur la Poterie non cuite et même humide à sa surCBuse pour que cette poudre y adhère plus complètement^ la cuisson est simple , la pâte et la couverte cuisent ensemble ; cette glaçure est ordinairement d'un brun marron, très-dure, plus ou moins brillante; on lui associe quelquefois un vernis plombifère, et alors cette glaçure rentre dans la troisième sorte qui appartient plus particulièrement au grès fin.
La seconde sorte de glaçure des grès-cérames est celle que j'ai désignée sous le nom de saline ou de silico-alcaline , parce qu'elle résulte de la décomposition du selmarin par la silice de la pâte du grès à une très-haute température. Comme les faïences fines ont reçu pendant longtemps une glaçure semblable, j'ai fait connaître à l'article de la faïence ce qu'on dit et ce qu'on admet sur te découverte, due au hasard, de cette glaçure.
La mise en couverte des grès-cérames , par le sel, est une opération qui est tellement liée avec la cuisson, qu'on ne peut décrire cette curieuse opération sans parler de la cuisson.
Mais au lieu de la traiter d'une manière abstraite, je décrirai une de ces opérations telle que je l'ai vu pratiquer par un célèbre artiste qui s'est livré momentanément à l'industrie céramique, avec cette intelligence qui accompagne toujours un homme instruit dans la carrière qu'il veut parcourir. M. Ziégler , peintre d'histoire d'un grand talent, a voulu porter sur une matière susceptible d'admettre facilement de belles formes et de riches décorations celles qu'il avait conçues, il a adopté les grès-cérames, comme pouvant se prêter facilement à la réalisation de ses idées, et il a créé à Beauvais une fabrique de ce genre de Poteries, dans laquelle il fait bien les objets de commerce, et d'une manière parfaite et originale des pièces d'ornements. Je l'ai trouvé déjà très-versé dans la pratique, et pouvant en faire suivre les opérations et en expliquer les diverses phases bien autrement qu'un . uvrier illettré.
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Le four dont je donne la figure, PI. xxxym^fig. a, d'après le dessin qa*il a bien voulu en faire lui-même , est, comme partout pour le grès , un demi-cylindre couché. 11 a en dedans environ 10 mètres de longueur sur a5 dédmètres de haut, et à la clef de la voûte au-dessus du foyer environ 5 mètres de largeur.
A sa face ou devant (a) , on voit un grand évasement voûté qu'on appelle voûte de tirage, conduisant aux deux boudies du foyer ^ l'une (b) est la bouche du petit feu et en même temps du cendrier-, l'autre (c) , au-dessus, est celle du grand feu. Bans rinférieure (b) on jette le bois pour commencer le feu. Par la bouche (c) on place le bois en long portant par une extrémité sur le seuil de cette porte ou bouche , et par l'autre sur une sorte de banquette-, (d) indique le talus de braise qui se forme et qu'on laisse pendant le grand feu. (/), prolongement 'du foyer en forme de canal régnant sous le plancher du laboratoire (/) dans toute la longueur du four, {s) sol ou plancher du laboratoire voûté en dessous et percé des cameaoi (î) par où le feu sort du foyer pour pénétrer dans le Uboratoire au milieu des pièces degrés.
Ce plancher subit vers le sixième carneau le maximum d'une légère inflexion qui se perd insensiblement en gagnant l'extrémité postérieure du four sur les côtés du laboratoire, sous des ouvertures rondes,ilr, qui servent de cheminée et de trou d'introduction pour le sel. Elles sont tantôt au nombre de quatre, comme dans le four dont j'ai décrit le salage , tantôt onze , comme dans celui qui est ici figuré. Mais le premier avait à l'extrémité opposée au foyer une cheminée droite et assez haute en canal prismatique, tandis que dans celui-ci le nombre des carneaux y supplée.
Les fours français de grès, comme ceux de Saveignies , de La Chapelle^ux-Pots, à environ 8 kil. de Beauvais, sont tous munis à l'extrémité d'une cheminée dont la base est ce que l'on appelle en hotte. Mais ils ne pratiquent pas l'opération du salage. 11 y a en outre sur l'ouverture de Taréte même de la voûte trois petites ouvertures (o) uniquement destinées à la sortie de la fumée. Enfin ce four est terminé par une porte P, qui est murée
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pendant le feu, et ouverte pour renfoomement et le dëfoamement des pièces.
hàftg. a C est la façade du four, présentant les bouches du foyer, et la^^. !i D sa fiice postérieure présentant la porte du laboratoire* La courbe des voûtes est à peu près parabolique»
L'enfournement varie suivant les idées particulières du fabricant 9 les formes , la grandeur dominante des pièces qu'il fabrique ordinairement , et les précautions qu'exigent les pièces par suite de ces conditions. Il se fait en général en échappade; on se sert rarement de cazettes , et seulement lorsqu'il y a des pièces qu'il faut garantir de l'action directe de la flamme pour leur conserver une couleur blandifttre ou gris perlé particulier. Dans certains cas, on met ces pièces, quand elles sont petites, dans de plus grandes pièces. Dans d'autres cas , on les met dans des cazettes percées d'un asseï grand nombre de trous.
Je donne dans la figure 2 B une idée plutdt qu'un dessin exact des deux modesii'enfoumement que j'ai vu pratiquer à des époques difISrenles dans la même manu&ctnre (^). Dans l'un ooiame dans l'autre, les cruchons, par l'uniformité de leur volume et de leur forme, sont des pièces très-importantes pour la bonne disposition d'un enfournement, et par conséquent pour son économie et son succès.
Dans l'un, fig. A , on met sur le plancher deux lits de cruchons trèd-serré6, posés à têtes bêches. Il y ra a environ %i par rang.
On place au-dessus deux ou trois rayons de ce qu'on appelle la Poterie; ce sont toutes sortes de vases, tant d'usage que de décoration. Ces derniers , si élégants , si riches de formes et d'ornements, sont enfermés dans des cazettes en grès de même nature qu'eux , mais percées d'un grand nombre de trous.
Au-dessus sont deux ou trois couches de terrines et autres vases analogues, mis plusieurs l'un sur l'autre immédiatement. On met aussi dans diiSërentes places du four , qu'on suppose plus élevées en température, deft grès faits en ce qu'on appelle
(>) Celle de Volaliiltett , à BeiUTab.
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terre dure, lesaatres en terre tendre. Dss aocAts ea grès ayant la forme d'un parallélipipède peu régulier supportent , soutiennent ou séparent les pièces. Ces tenons ou accôts sont appelés tia.
Dans l'autre sorte ,^.P,d'enfoumemeQt,on ne met qu'un lit de cruchons posés droits. Ils tiennent plus de place ; msds on a reconnu que si^ dans le premier procédé , on gagne de la place, dû perd beaucoup en défectuosité , les cruchons se collant fortement, ou même se faussant par leur propre poids. Tout est disposé en échappade , avec des plaques trouées portées par des piliers de dififérentes hauteurs. Les cazettes percées sont supprimées comme tenant inutilement trop de place.
Le feu dure trois jours ou trois jours et demi , environ 82 à 84 heures, à dater de l'allumage.
Le refroidissement indispensable pour pénétrer dans le four est d'environ 1 00 heures , et au bout de ce temps on peut à peine en supporter la chaleur, et il faut prendre les pièces avec des gaifts de laine très-épais.
BàÈagm da gtéë. — Toutes les sortes de selmarin n'ont pas la même qualité i le sel gris est moins bon que le sel rougeàtre , dit de Terre-Neuve, qui a servi à saler la morue, et quia ea effet une forte odeur de poisson. On en emploie de 65 à 80 kilogrammes. (Voyez Additions, t. I, p. 633.)
Lorsque le four a brûlé environ 60 heures, et qu'on présume qae la fournée est sur le point d'être cuite , on fait encore plusieurs feux , mais avec attention et précaution.
Faire un feu consiste dans un chargeage complet d'un foyer comme il suif:
Lorsqu'il ne passe plus du tout de flamme parla cheminée ni par les ouvreaux latéraux , au nombre de huit , et qui ne sont que légèrement fermés par des rondeaux percés qui ne joignent pas . on charge rapidement le foyer de bûches de toutes sortes de bois , chêne et bouleau principalement-, elles sont longues et fendues assez fin. Deux ouvriers font cette charge en croisant les bois, celui qui est à la gauche du spectateur jette obliquement son morceau contre la paroi droite du foyer , et celui qui est à droite
en fait autant pour la paroi gauche, et, suivant que la flamme sort plus abondamment à droite ou à gauche, en avant ou en arrière y on charge d'autant plus le foyer du côté où la flamme joue le moins activement.
Au moment de cette charge , le four répand une épaisse fumée ; ensuite une flamme rouge un peu blanche, accompagnée de trèspeu de fumée , se dégage et finit par tomber tout à fait.
On refait alors un nouveau feu. Chaque feu dure environ vingt minutes. On est souvent obligé de débraiser tous les deux feux. La braise s'enlève avec une grande pelle de tôle à rebords.
Après le débraisage, on donne un grand feu, puis après un petit feu pour nettoyer le four, et on procède au premier salage, qui n'est qu'un petit salage.
On place un baquet rempli de sel devant chaque ouvreau Jk en dehors , sur la banquette (t) , qui accompagne et boitle la voûte du four.
Deux ouvriers , l'un placé en haut, au premier ouvreau, du cdté gauche, et l'autre au dernier, du côté droit, la figure couverte en partie d'un linge épais et mouillé, ayant leurs vêtements et de gros gants également mouillés., prennent successivement avec une cuiller de fer du sel dans le baquet, et l'introduisent dans le four, en le projetant aussi loin qu'ils peuvent de l'ouverture intérieure k de l'ouvreau , l'un descend du premier au dernier ouvreau, et Tautre monte du dernier au premier.
On continue toujours le feu , mais en petit feu , pendant cette opération. Quand la première moitié environ du sel est employée, on remet sur les ouvreaux les opercules qui les ferment en partie, et on continue de donner deux ou trois feux, suivant l'état de cuisson dans lequel on juge que se trouvent les pièces : pour porter ce jugement , on retire avec un crochet en fer un des cruchons qu'on a mis exprès auprès des ouvreaux, et quand le biscuit en est dense et luisant, que le vernissage est brillant et égal, que les cruchons en se refroidissant cassent en plusieurs pièces , on juge que le feu est suffisant pour donner le second et dernier salage.
On donne ce second et dernier salage une heure environ après le premier et deux forts feux; on le conduit comiçc le premier;
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mais il est plus fort, plus complet; on jette du sel par Touvreau de Taxe de la voûte n*" 3 -, on en introduit dans le foyer , en le portant sur des planches qui brûlent.
C'est aussi à cette époque que le directeur fait introduire dans le foyer, s'il le juge convenable, une bottée environ d*écorce de bouleau chargée de sel, pour colorer en brun rougefttre son pès.
Il se dégage dans les opérations dti salage une fumée épaisse , qui , par sa couleur, semblerait indiquer la présence de Teau ou d*un autre corps en vapeur. C'est du sel et très-peu d'acide hydroctalorique, car je n'en ai point senti l'odeur d'une manière frappante.
Quant à la présence du sel , elle est démontrée par les enduits blancs de cette matière qui couvrent comme de la neige tous les opercules, plaques, etc., qu'on a mis sur les ouvrcaux.
lorsque le feu cesse , que la fumée est considérablement réduite, on ferme avec des couvercles lûtes tous les ouvreaux, et avec de la terre toutesles ouvertures, puis on laisse refroidir le four pendant environ loo heures. On Tabrite de la pluie par des toits portatifs en planches , etc.
La couleur gris de perle du grès et la couleur brun rouge ne tiennent pas à la pftte , qui est absolument la même pour ces deux couleurs, mais à des influences inconnues. Tantôt une pièce est ("ouge en partie en dehors et grise en dedans ^ en général l'inverse n'a pas lieu.
M. Ziégicr pense que la continuation du feu , après le salage et rintroduction de Técorce de bouleau dans le cendrier, donne le ton rougeâtre.
La vapeur du sel pénètre partout : les pièces creuses sont vernissées en dedans comme en dehors. Il paraît que trop de sel s'oppose à la couleur rougeâtre ^ et même la détruit \ il arrive aussi que le sel reparaît en efflorescence au bout d'un certain temps sur les pièces qui ont reçu plus de sel que leur surface ou leur état de température ne pouvait en décomposer.
Un grès- cérame anglais appartenant à cette sorte et glacé par
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le sel , a été anidysë dans le laboratoire de Sàvres par M. Buisson et a donne pour parties composantes :
SUice 02
Alumine. • • • • • • 3A
Chaux 2
Oxyde defer. i
Soude ^ • • • S
"m Perle 2
Cette grande quantité de soude, si elle est réelle , s'explique pa: l'absorptiçn que fait de cet alcali la pftte incandescente , et explique en même temps les efflorescences que montrent certain grès mal cuits ou trop salés.
Les grès-cérames vont rarement au feu sans se briser. Cependant j'ai vu faire bouillir de Teau presqu'à siccité dans des petit marabouts à ornements en relief des fabriques de grès des environs de Londres.
Les grès sont susceptibles de recevoir des décorations ei couleurs, lors même qu'ils appartiennent h la variété dont oi vient de traiter, et que leur surface n'est couverte d'aucun vernis plombifière. Les grès flamands et allemands, les grès d< Voisinlieu en fournissent des exemples nombreux. Hais en gêné rai ces Poteries d'usage et quelquefois dignes d'orner des appar tements par leurs formes et leurs larges ornements en reliefs , m sont pas destinées à recevoir des décorations colorées. Les cou leurs y sont lourdes , sans éclat , sans fraîcheur. Qu'on ne cite pat les grès flamands , on ne connaissait pas alors la décoration bril lante des Porcelaines européennes.
On donne à leur surface difiEérents tons par l'action d'un fei plus ou moins chargé de fumée. On leur donne partiellemen cette couleur jaune brun , comme bronzé , qu'on remarque ai tiers ou à la moitié supérieure de presque tous les marabouts pots à lait et autres vases de fabrication anglaise , en les plongeant en totalité ou en partie dans une eau qui tient en suspension de Tocre jaune. Suivant la qualité de l'ocre, la quantité qu'on en met dans l'eau , et l'espèce de feu que ces grès reçoivent, cet enduit prend une couleur brun jaune, d'un ton plu ou moins bronxé et plus ou moins chaud.
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a* Sorte. — Grès-GéramM fini.
Gttte aorte de grèfi-cërames diffère essentiellement de la précédente , par la composition de sa pftte et de sa glaçure.
Les proeédës de fiibrication diffèrent également beaucoup de ces mêmes opérations dans les grès communs, mais les autres opérations étant semblables à celle do la fabrication de la faïence fine , nous n'aurons pas à y revenir.
CTest la température assez élevée à laquelle on peut cuire cette Poterie, et ce sont surtout son opacité, sa dureté et sa texture serrée d'où résulte une cassure d'un éclat toujours un peu vitreux, qui me font placer cette Poterie parmi les gràsKséramea. Elle passe d'une part à la faïence fine, et de l'autre à la demiporcelaine ( ironstone).
C'est la fabrication anglaise que je prendrai pour exemple.
Ces pfttes ont une composition beaucoup plus compliquée que céUe des grès cérames communs , et elles sont souvent colorées \ mais il faut d'abord considérer la composition de la p&te sans couleur, celle que les fabricants anglais appellent en général drybodies (corps de pftte sec), parce qtt^en effet ces biscuits sont plus durs, plus cassants, que ceux de la faïence fine ordinaire.
Suivant M. de SaintrAmans, les pAtes destinées à recevoir diverses colorations sont composées comme il suit :
KaottB de GononalllM. lA ou deSt-Yrieix.
Aisile plastique de Deronsliire • lAoudeHontereaa.
SUei 15 de Heudon.
Sulfate delraryte 0
Pegmatlte altéra de Cornouallles S7 ou de St-Yrieli.
Snlftite de cImu (gypse) 21
fai répété cette composition en changeant seulement le lieu d'origine des matières, et les prenant presque toutes en France, comme on le voit dans la colonne à droite. Ce changement aurait pu apporter d'assez grandes différences parles raisons quej'ai souvent exposées -, cependant j'ai eu, autant qu'il m'était possible avec les moyens qui sont en mon pouvcâr, des léaultata «saei satisfiû-
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sants pour me faire présumer que cette composition est bonne et que si j'avais pu opérer plus en grand, et aussi à une température plus appropriée, j'aurais eu des résultats plus satisfoisants (^).
La composition des grès fins parait susceptible d'être considérablement simplifiée et réduite même aux éléments suivants :
Argile plastique de Dreux • • •••••.•.•• S5
KaoUn argileux de St-Yrieix. 35
FelspaUi de St-Yrielx 50
J'ai répété également cette composition, qui m'a donné , dès le premier essai, à un feu de dégourdi de porcelaine assez fort, un grès-cérame blanc, assez dur pour résister à la lime, ne gauchissant pas , et ayant près de o, 1 1 de retraite -, il est cependant un peu perméable.
(0 n est encore plus difficile de prendre une opinion sur la multitude de recettes qu'ont donnée M. de St-Amans, et surtout M. Sbaw, pour la compwlllon des gris-cérames (stoneware) que pour celle des faïences fines (eorfJbefNDare). Ta! ▼oulu, pour pencher plutôt vers une recette que vers une autre, en répéter quelques-unes. Mais il y a dans cette Tole d'expérimentation beaucoup plus de dlilicultés qu'on ne le pense au premier coup d'ceU. D'abord 11 faut bien savoir de quelles substances ont voulu parler les auteurs de ces recettes par les noms qu'ils leur ont donnés , tels que granit, eomiih itone^ eornUh clay, china élay (qui ne peuvent être entièrement synonymes, puisqu'on les emploie dans la même recette) (Shaw, p. 462 et sulv.), grau»n^ hraeontiay^ eanek^ grind^ etc., elc, dont la sIgnIficaUon n'a pu être donnée avec certitude que par Taoteur lui-ménK qui a employé ces termes particuliers à certaines contrées (*)• Ensuite, quand on prend des matières d'une autre localité , et qu'on croit analogues, on ne sait pas Jusqu'à quel point Influeront sur 1^ résultats les différences légères qu'elles peuvent avoir entre elles. Des essais en petit disent souvent trop ou trop peu. Pen al eu la preuve dans mes essais de couverte de grèfr<érame. Enfin je n'aurais pu trouver à Sèvres, sans des tAtonnements Infinis ou sans des constructions de fours faites exprès, la température convenable à la cuisson de ces compositions si différentes de U porcelaine. Le dégourdi donne trop ou pas aases de chaleur. Le grand feu même, en retirant les pièces avant la fin de la cuisson de la porcelaine, en donne toi^ours trop.
Cependant Je puis dire que ces essais Incomplets m'en ont quelquefois assex appris pour me faire présumer que telle recette donnerait les résuluts promis A on l'exécutait dans toutes les conditions exigées.
Quant aux glaçures, on sait que le Jugement est encore plus difficile à porter par des raisons dont le développement allongerait trop cette note.
O Je les eipUquiiti plus loin» à meinre que J'en femi usage.
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On voit donc que c'est encore une composition perfectionnable et gui aurait l'avantage de cuire à une température assez basse. Les résidtats de ces deux compositions nous appreQnent que pour qu'un grès-cérame soit fin et qu'il ne soit pas une porcelaine, c'est-à-dire qu'il puissedevenir très^lur au feu de biscuit de faïence fine, il &at qu'à une jpâte renfermant de l'argile plastique qui prend une grande dureté à moyenne température , on ajoute un fondant propre à en lier les parties encore plus intimement , et à donner à la surface un aspect un peu luisant qui l'empêche de se salir, sans avoir besoin de recourir à une glaçure*, fondant qui dégraisse en même temps cette argile si plastique. II est vrai que cette addition les rend plus fusibles \ car tous ont bouillonné ou se sont ramollis au grand feu de porcelaine iiure^ mais c'est une circonstance fort peu importante pour les usages d'ornements ou de table auxquels ces grès sont principalement consacrés.
Les compositions précédentes paraissent satisfaire à ces conditions-, les suivantes, quoique trèsp-différentes, doivent y satisfaire également, malgré les différences énormes dans la proportion et même dans la nature de leur composant.
Pâte de grès^érame blanche.
Vom vttenailet de Vovr grés Four grès
ohînùe. en général. da Japon.
NM. W2. NO
Kadiill AO 30 36
XaoLlaYé(cA<naclay){«). 50 . 10 53
Argile plasU bleuâtre. . . 30 5A ^31^
Pour mortier.
(ShaW.) . (Aiziif.)
Ptgmat. altérée(^aii«n} AS FelspaUi 39
Kaolin laTé [ehina elay) 2k Kaolin S3
Arg. plast. de Torquay {bail elay). SA Argile plasUqae bleuâtre . 51
SUei • a Fritte ou Terre 1
Hame rouge. • • • • • 3
Cl) Je donnerai au Tocabnlalre polyglollo des termes céramiques, auUnt quil eera possible, l'explication de ces noms de localités, de ces noms de patois, qne M. Shaw a employés trop souvent, et qui ne sont même pas tous compris par les fabricants du Staffordshire.
II
tlO POTBBIBft A PàTB l>URB.
(AlKXN.) (SBAW.)
KâoBU. • b •••.•• ^ Argile plast de Torquay. 46
AlBllilkItMifliebMâm. ft8 • 4 • « • 4 Hlflii MMfc % » i ^ • 4 lA
OmcatolBée.. .. . . . AS AigltoàMifilé» » ^ • * • S
Blaoganèie. 7 Ocre caidnée .30
Manganèse 8
ioo 100
Les pAles de ce grès doivent être réduites par le broyage à v grand degré de finesse, cela leur donne une plasticité qui rei le travail plus facile. On tournasse les pièces rondes avec soii où y place des garnitures et des ornements d^application trè délicats et souvent d'une couleur différente de celle du fond. G ornements sont &its dans des moules en terre cuite. Le dépoui lement , l'application et le collage en sont très-faciles en rais< de la plasticité de la pftte, et le collage est très-solide probabl ment par suite de la fusibilité de la pàtCi qui permet une lials< intime entre les deux parties.
GulMon. — Ces Grès 6e cuiseiit oriîmiremeQt daie dsft im
cylindriques droits , à alandiers et tout à fait semblables à cei qui servent à cuire la faïence fine. Le nombre des alandiers vai de quftt^ à six, suivant la capacité des foUrs. Gràime ce so en général des grès de luxe, les fours sont de petite dimensio Celui qui est établi à Yaudancourt , près d'Épemay, départeme de la Marne 9 a 4 mètres de diamètre sur 5 de hauteur, et s alandiers.
Les oxydes métalliques introduits dajos ces pâtes leur donne la couleur qui leur est propre, ravivée par la nature fusible de pâte. Ainsi, la composition du grès blanc, p. 209, qui a quelqv défauts, dus à rinfloence d'une trop grande quantité d'Mg plastique , avec o,oo5 d'oxyde de cbirdme et un dmjent de porc laine finement broyé , a donné un vert p&le assez agréable^ a\ une égale quantité d'oxyde de cobult, un bteû tte ciel trèfkflrâi^, avec 3 millièmes de chrome et 3 millièmes de cobalt, un bl verdâtre assee joli.
On sait comment, avec les oxyder de mangUièse et de fer^ obtient un très-beau noir.
grIs-cérambs fins, glaçures. fil
> — TantAt ces grès sont cuits éanstoconeglaçure; c'est le cas le plus ordiiiaire, surtout dans les grès eoramaiis. Tantôt Us sont recouverts de glaçures généralement minoes et de natures très^diteises.
Les principes de composition de ces glaçures et les recettes que l'on a donnés, sont ^Qcore pluç i^p^r^ûiiis que ceux des pâtes, à cause de la liaison qu'il feut établir entre elles €t le corps de pâte sur lequel elles doivent être appliquées.
Tantôt la glaçure mtaie est produite par la $eiile iniaence de l'oxyde de plomb et des akalia qui entrent dans la composition du vernis particulier ayee lequel on enduit l^mtérioBr des casettes où les grès sont placés pour élie euilSé
Cet enduit vitreux est composé à pen près comme il suit i
Sdaumn 67
Poiane. • * . . « • 2S
Oxyde de plomb 5
Ces alcalis, le selmarin et l'oxyde de plomb, en se vaporisant par l'action du feu, s'attachent sur la surface des pièces de grès et les vitrifient superficiellement-, c'est l'opération qu'on nomme en Angleterre smearing.
Les glaçures, soit par immersion» soit par application, ont une composition plus compliquée , et qui a beaucoup d'analogie avec celles pour les grès fins en général.
D'après M. St-Amans ,
]|«1. Vem|iloipMftf«,dl^criiUl • .... SI \
SMà qaaneuz • • • • • "7 ( ^n^
Felspath 17 f ^'^
Oul^edebaryte S9 /
J'ai essayé cette composition. La glaçure qu'elle a donnée sur des petits échantillons de biscuit de grès était blanche» avait un aspect cireux et une surfiEU^ coque d'oeuf.
fl«X MBpath .....*« • as
fiable gutfteiK >r9#*« SS
Mialiun. • SO ) iso
Pousse du commerce • 5
Boni calciné • . • • • • iS
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Cette glaçure s'est bien étendue , avec un éclat vitreux sur les grès-cérames dont j'ai fait des essus. Hais elle tressaillait assez fortement , et elle est difficile à employer.
Le vernis pour les grès noirs qu'on ne place qu'à Tintérieur peut être composé comme il suit :
N* 3. Minium 84
sues 14
Oxyde de manganèse S
Les Poteries couvertes de ces enduits vitreux, sont susceptibles d'être richement ornées avec des lustres métalliques qui y prennent un éclat très-vif. Elles sont aussi propres à recevoir des ornements en couleurs très-variées et remarquables par la saillie qu'ils peuvent conserver sans écailler.
Principaux lieux de fabrication des grès^érames.
Avant d'entrer dans Texamen des divers lieux de fabrication des grès-cérames, je dois dire quelques mots sur leur histoire en général.
Là revue qu^on va faire de ces lieux nous apprendra que les grès-cérames, cette Poterie dure, imperméable , cuite à une haute température, et revêtue souvent d'une solide glaçure, n'a été mise en réelle fabrication en Europe, en Afrique et dans l'occident de l'Asie que depuis très-peu de siècles. Les plus anciens exemples authentiques de cette fabrication remontent à peine à la fin du XIV* siècle , comme on le verra aux articles des grès cérames flamands et allemands et de ceux du Beauvoîsis.
Je connais néanmoins quelques pièces de Poterie évidemment antiques, au jugement des archéologues les plus érudits. Le Musée céramique en possède même qui viennent de TÉgypte, et qui , par leur dureté et leur imperméabilité, peuvent être placées parmi les grès.
Ce sont des bouteiljes en sphéroïde déprimé, sans {ùed, mais avec un long col et une anse latérale , d'une pflte fine , d'un jaune très-pàle, qui sont luisantes sans aucun lustre, dures au point d^ n'être pas entamées par le couteau et tout à fait imperméables.
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Telles sont les seules notions que j'aie sur les Poteries antiques qa*on peut rapporter aux grès-cërames.
Je compléterai Thistoire de ces Poteries aux articles de celles qui ont quelque célébrité historique, tels que les grès-cérames flamands et allemands et les grès du Beauvoisis. Quant aux gràs chinois et japonais, ils ont l'antiquité que Ton attribue à l'art de la porcelaine dans ces pays , et qui est , comme on le verra au cha-* pitre de la porcelaine , hors de toute comparaison avec les porcelaines et par conséquent les grès européens.
Je dois maintenant faire connaître les principaux lieux où se âbrique Tune ou l'autre sorte de grès-cérame, et, m'arrétant aux particularités que peuvent présenter quelques-unes de ces fabriques , je suivrai Tordre géographique ordinaire.
France. — aîd. — A Meillonas , dans l'arrondissement de Bourg, ce sont des grès communs très-durs. On y fait des cruchons à bière, à eaux minérales, qui sont d'une bonne forme, cl^une pâte assez blanche, couverte d'une glaçure terreuse.
Cmèwmào9. — A Noron est une fabrication remarquable de Bnmdes pièces de provision et de ménage, qui vont assez bien au feu. On y feit des pots à beurre, des jarres pour salaison assez grandes pour contenir plusieurs porcs.
La MÊénm est connue depuis longtemps par les grès solides , d*un beau brun, de MM. Révol père et fils, à Saint-Uze. On les appelle porcelaine brune ou porcelaine de ménage; mais elles Sont opaques, ce sont donc des grès. Cette fabrique date seulement de 1800, et avait en i834 une grande activité.
On cuit ces grès à la houille.
Leur glaçure est une couverte terreuse. Us vont assez bien, ^ufen.
ohcr. — A SaintrPalais et à la Borne , hameau près de la comr Qiune d'Eurachimons , les cultivateurs deviennent Potiers dans la. saison morte et font des grès assez remarquables par leur cour "Verte d'un beau brun très-glacé, et par les formes humaines «Qu'ils cherchent à domier à leur Poterie.
OMoane. — Chez Vil. Fouques et Arnoux, ces habiles fabri- ^K«Bts de Valcntine près Toulouse, qui font de^ faiiQnG^:fi)iie^,^
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des porcelaines dures tràs-digiieft d'éloges, on Isii aussi des grès-cérames qui sont reouurquables par la finesse de leur p4te , -,
leur façonnage pur et leur couleur tantôt presque blanche, tantôt g
d'un beau rouge de brique. &
Waïute. — On yoit en assez grand nombre , dans 1^ commerce n
alimentaire de Pariai des petits pots noirs on gris presque noin^ ^
grossièrement ellipsoïdes, dans lesquels on transporte le beurre salé de différentes parties de la Bretagne \ ces pot^ sont en grès» on les fabrique à Ger près Hortain, dans le département de la Manche; ils sont &its d'argile pure et san« aucune glaçore ; la ^ couleur noire qu'ils présentent dépend , ditron , de la fusion d'un .« certain sable qu'on ajoute à l'argile , et la pureté de cette couleur ^^ar tient à la place où on les met dans le four \ les fours ont de 6 à 7 ^^ mètres de longueur. On regarde ces pots comme plus imper- — *-> méaMes qu'aucune autre sorte de grès.
n y a en outre dans hi Manche un trè^^aiiâ nombre de fit- ^-
briques de grts-oérames communs.
AlaChapelle-en-Juger, àSaux-Mesnil, à Nehou, ce sont des .^^s grès très-grossiers, les uns mats, les autres a^ec une coaveHe ^^^e vitreuse ) d'un brnn ^le, qui est due au plomb. C'est particu- - — ^-Kiilièrement à la Chapelle^en-Juger que se fabriquent oes grands ^^^^^ pots cylindriques qu'on nomme pots à beurre; les débris tiô*- «*•" nombreux de ces pots sont pilés et réduits en un sable grossier rv^r qui est employé comme ciment par les foumalistes de Paris -^S^'s souslenomde talvanne.
À Vin^e-Fontaine , on remarque sur des bouteilles aseee tolumineuses , à col étroit et ventre large une couverte brun oIuk colat assez brillante, quoique mal étendue; mais surtout des ornements en relief très-saillai^ts , de différentes formes; des flenrs telles que dès œillets; ils sont blancs mais salis par Tapprodie de la couverte et faits svec la pftte inftisible du kaolin de Saint-Sauveur-sur-Douve; ces ornements, n'étant point fendillés, ont dd être mis sur la place avant la cuisson.
On pourrait tirer , dans des cas semblables , Un assez Joli parti de ce genre d'ornement très-apparent et peu dispendieux.
flbiiite-Mana. — M. Guignet feit depuis longtémps^à 6îëysor-Anjou, des Grès*eérames gris et même blancs qiû Mai d*iai
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débit d'aatam plus dvapteg^ax pour }ui iju'il f^\\\ le^ 4Qime|r à UB prix inférieur 1^ calai qu'ont ordinurement toutes |€is ^otenea caites àbante température*, cela tien^ ei^ grande partie à qe qn'il iesopit en charge dftna un four k ifM éfflges de foy^r qui a é\^ déjà cité dans le chapitre V, p. igS, consacré auxprocé4é3 de cuisson d^ Poteries.
La V|(^«Uf n'^$t pa$ moins riche en fabriques de grès-pérames. On en compte plus d^ huit ^ mais une ^e^ plus remarquables est celle 4f| Sarreguemines, fondée et dirigée depuis longues années par M. Paul tJtzschneider, ayec une habileté que j'ai déj^ sîgaMée à l'article des faïences fines.
On n'y fait que deux sortes de grès. Les grès fins, à l'instar des jolis grès de Wedgwood, et peuî-étre encore plus variés de tons que les siens. On en remarque de beau noir, de brun chocolat foncé, de brun roussfttre café, de bleu&tre sale, à fond tirant sur l'ardoise, de jaune brun , de jaune pur. Les uns mats, 1^9 autres vernissés ou couverts avec des ornements appliqués on I>âte, bruns ou blancs. Parmi les pièces qu'il a faites en iS'jg, on ^Mï a remarqué d'un grès très-fin , d'un brun harmonieux , rev^- %^aes en dédains d'un bel engobe blanc brillamment ver-
Ces grès se cuisent à la houille , dans un petit four particulier à ^> alandiers, d'environ a mètres i5 centim. de diamètre, sur ^ mètres de hauteur.
La seconde sorte de grè^-oérame^ doniriof^nthmast entiàrar vment due à M. Utzschneider, est ce qu'il appelle des grès por- T^hyrès et des grès jaspes. Ils ressemblent en efiEst, surtout les ^C^remiers , à ces roches dures , que c'est à s'y méprendre. Le br^ ^%rei d'invention qu'il avait pris en i8o4 étant eiqfiiié, la composition des pâtes a été publiée.
Elles sont composées comme 11 sait :
* ÂrgHeronge foncé de Wattenheim ••••.;• 25^
irsile Jaune de Ntubloirigjen , • &M
Ani(i]|eJa|iqp,.entr^P«^)>ri^etGQfontidiie(Sarf^ r ? ^ * * ^^^^
ÇOezJaunet. • 13,5
On passe ces misères au tamis Irè^^ffin , ppif PQ les m^lam^.
Les deux premiers éléments doivent être lavés, et lé silex calciné broyé très-finement; l'argile jaune de Saarbruck est cuite seule au grand feu, puis pulvérisée. On doit garder la pâte qui en résulte au moins six mois avant de l'employer, elle est alors plus ductile.
On cuit les pièces en cazettes dans un four cylindrique , au feu de porcelaine tendre. La pftte, infusible même à plus haute température, devient dure au point qu'on peut en faire des pierres à fusil plus légères que le silex. Elle ne gerce point à la cuisson. La retraite est énorme , 20 pour 100 !
Lorsque les pièces faites avec ces pâtes sortent du four , leur surface est noire et raboteuse , il faut l'unir et la polir, ce qui est une opération assez dispendieuse. Cependant, en i835, M. Utzschneider était parvenu à la simplifier assez pour pouvoir réduire notablement le prix de ces grès. 11 en a fait de grands vases, des candélabres imitant si parfaitement les candélabres en porphyre d'Ëlfdalen en Suède , qu'il faut y regarder de près pour les distinguer.
On fixe les vases , colonnes et autres pièces cylindriques sur Taxe horizontal d'un tour à deux poupées. Un homme , fsûsant tourner une grande roue de volée , peut faire marcher à lui seul 4 grandes pièces et occuper 4 polisseurs.
CeiUL-ci sont assis plus bas que la pièce et la dégrossissent d'abord avec de gros émeri , puis ils lui donnent le doucis par des émeris de plus fins en plus fins. Enfin la pièce reçoit son dernier poli au moyen du tripoli. C'est avec une lame de plomb qui se courbe aisément et peut s'appliquer exactement sur toutes les sinuosités de la pièce, qu'on lui donne le dernier poli. On ne fait aucun usage des sables pour dégrossir, ni de potée d'étain pour finir, ce grès porphyre est trop dur.
Malgré le prix le plus ba^. auquel M. Utzsohneider a réduit ces grès, le débit en est trop peu considérable pour être l'objel d'une fabricatioii suivie. Ce sont des objets de luxe dolùit reiii|»loi est considérablement restreint par le peu de goût qu'on a en France pour les objets qui ne sont pas assez brillants, et qui ne peuvent être assez contournés* pour plaire aJUx masses a cl u elles.
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. — Les grès de Saint-Amand ont acquis de rintérét par la description et l'analyse qu'en a données M. Berthier (i).
L'argile qu'on emploie dans la composition de leur pftte est tirëe d'un banc puissant et trè&«tendu d'argile plastique qui se prolonge depuis Saint-Amand jusqu'à Saint-Sauveur et au delà. M. Berthier a indiqué sa composition comme étant de a5 à 3o d'alumine sur 75 à 70 de silice. Cette argile, qui ne renferme point de chaui , est le seul élément de cette pftte.
Ce sont des grès conmiuns , faits en général très-grossièrement. Les uns sont sans couverte , et les autres sont enduits intérieurement , et en partie extérieurement, d'une véritable couverte mise très-inégalement par immersion. Elle est faite d'un mélange de scories de forge , de sable , d'argile et de chaux. Elle est vitreuse , et d*un brun foncé sale. Elle est composée en dernière analyse , d'après H. Berthier :
BesUice 55*8
D'alumine. 7,0
D« chaux 90,8
D'oxydede fer. • . • • iS,4
D*oxyde de manganèse S,0
D'oxyde de magnésium 1,0
Les fours sont du système des fours altanands et de ceux de l'Oise, c'est-à-dire des demt^ylindroîdes eoaobés, à sol incliné du foyer à la cheminée ^ ils ont eaviron 7 mètres de longueur sur 3 mètres 3 décim. de burgeur* et ai mètres 3 décim. de hauteur de la clef de voûte au sol^ ils sont chaufies au bois de branche. Chaque cuite comprenant renfoumement, la cuisson et le refroidissement dure huit jours.
La Mrieation de Saint-Amand et de Saint-Sauveur est trèsactive et M. Berthier évalue son produit brut annuel à iSo^ooo fir.
«nrd. — Dans: le département du Nord il y a deux centres de labrication de grèifr-cérames communs, c'est-à-dire qui ne consistent qu'en cruchons et bouteilles à bière ou eaux minérales :
Celui de Ferrières la petite et celui de Sars-Poterie. La perfection
(^) Annalei des Mines ^ 182K8, tom. Vni, p. S02 , et 1827 , ton). I*% p. ft72, PLtb.
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de &ooiinage des petites pièces faites dans ce dernier lieu çst d'autant plus remarquable qu'on y fait des pots à salaison d'une assez grande dimension, d'un ^ès blanchâtre assez agréable à la vue, d'une fpnne commodOi bien tournés et revêtus d'une glaçure terreuse trèshbrillant^,
oipe, — Dans le département de l'Oise et presque uniquement dans les environs de Beauvais , à 8 ou i o kilomètres de cette ville, on trouve de nombreuses fabriques de grès-cérames, toutes appartenant ^ parieur pftte et leur glaçure, à la sorte que j'ai nommée commune.
On reporte à une assez baute antiquité la fabrication des grè^ de Saveignies; eUe parait en effet dater d'une époque antérieure au XVI* siècle, car il est certain que Rabelais cite les Poteries 4e Beauvais, par conséquent des Poteries déjà célèbf'e^ vers iSoo, et qui continuèrent de l'être jusqu'au temps de François P'; la bouteille de chasse que je citerai et décrirai plus bas à l'histoire •générale des grès et qui appartient bien cei^tainément à la fabrication picarde, est une preuve certaine de l'eustence de cette Poterie au xy^ siècle-,- mais aucun fait authentique ne nous conduit à admettre que les Potiers de ces provinces savaient faire avant cette époque autre chose que des Poteries à pâte tendre , et les débris de Poteries semblables , assure M. de Gambry (^) , à celles de Saveignies qu'on trouve dans les fouilles de l'anoieiine ville romaine de Bratuspance, aujourd%ui Breteuil, de-» manderaient à être étudiés de nouveau, pour qu'on puisse assurer qu'elles appartiennent bien réellement au genM des grès -cérames. 11 fait remurquer qu'on fiiit à Saveignies nonseulement de vrais grès mais Ae& Poteries h pftte tendre et veiv^ nissées ; cependant les historiens disent que cette dernière est moderne et que c'est aux grès qu^il faut rapporter font ce que l'on dit de l'ancienneté des Poteries de Saveignies.
En décrivant les procédés généraux de l'art J'ai pris la f)lQpart de ces procédés dans la fisiforication de TOise ] je n'aurai donc k y revenir ici que pour y signaler quelques caractères particuliers.
Les principaux centres de fabrication sont k Saveignies, à
(«) Description du départetMnt de VOi^e , 2 yol. in-r^ arçc un Atiaa , i^os, toi. I, p. 196.
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8 kilomètres de Beauvais, à SainWuste-làs-Beanvais, k Saiot^- Samson , à la Chapelle-aux-Pots , etc. Trois ou quatre familles se partagent presque toute la fabricatioa et presque tous ces lieux ne sont habités que par des Potiers (*)•, ils prennent leur argile dans les environs de la fabrique , et ce sont certainement ces gttes si nombreux y si constants qui ont déterminé Tagglomération de ces fabriques dans im arrondissement très-circpnscrit.
La pâte se compose d'argile plastique de différentes qualités et localités assez voisines les unes des autres, que Içs Potiers associent pour obtenir des pâtes plus ou moins réfractaire^ et garnir aussi toutes les places du four suivant que la température doit y être plos ou moins élevée. A la Chapelle-aux-Pots, on emploie trois sortes d'argile : Tune , nommée terre jaune, est une argile jaupâtre, sableuse, friable, qui vient d'Ons-^n-Bray^ une seconde , qu'ils nomment simplement argile, est encore pissez sableuse , et supérieure en position h la troisième , qui e^^ nommée glaise, et qui est une argile plastique brune. Ost la plus parfaite, la plus réfractaire, celle qu'on emploie pure^ sauf le sable qui se mêle en la marchant et en saupoudrant les pièces façonnées pour qu'elles n'adhèrent point aux corps qui les touchent.
J'ai décrit plus h&ut, à l'article du façonnage des grès, les procédés employés.
Les tours sont semblables, sauf la perfection des parties i, à celui dont j'cd donné la figure d'après le tour de Yoislnliçu. 11^ sont de différentes dimensions, placés h la suite les uns des awr très et dans une fosse ^ssez profonde où tombe Texc^dant de pâte des ébauches. Au milieu de la fosse carrée est un billot cylindrit que de bois, dans lequel on fixe l'axe de fer vertical sur l'iç^^tré^ mité duquel porte le corps du tour. On vide ces fosses lp^qu'e)le« sont pleines ^ mais comme il faut démonter le tpur et s^ m-^ nexes, on/fàit les fosses asse? grandes pour n'étrç p^s Q^jiigé 4^ répéter souvent cette opération. Une de ces fosses avait environ
0) Us ne (bnt pas tous do grès. Ceux qui ne font que cette Poterie se nomment IMrdenlèrament Potiets, et^nappelU pUmbters oemi quf fmt éé la fîgUyIe f «r9l99^ au pMwO).
[3 à i4 décimètres de son fond à la girelle du tour. La roue, seulement à cinq rayons , avait autant de diamètre.
Le mouvement que lui imprime l'ouvrier de droite à gauche ivec le toumoir, dure assez longtemps pour qu'il ait le temps de !aire entièrement une bouteille ou cruchon de grès de dimension >rdinaire, avec sa petite collerette et son rebord.
Lorsqu'on fait de grandes pièces , on renouvelle le mouvement le rotation , et l'ouvrier élève son siège à mesure qu'il élève la pièce.
J'ai pris pour exemple des fours à grès commun ceux de Sa- ^eignies. Je n'ai à y revenir que pour faire remarquer que les Poteries cylindroîdes qui entrent dans la construction de la voûte K>nt &ites exprès , parce qu'il faut qu'elles soient très-solides , l'une dimension appropriée , et qu'elles remplissent le triple objet de la solidité , de la légèreté et de la résistance au feu.
Les grès qu'on fabrique à Saveignies et dans les autres villages cités sont en général d'un façonnage très-imparfidt, vissés, bosselés, etc. ] mais ils sont remarquables par leur volume. On y bit des cornues de ao à a5 litres de capacité , des doubles toupilles , de grands tuyaux pour la conduite des eaux , et surtout des jarres qu'on nomme fontaines de grès, pour mettre Teau ï boire dans les ménages, et qui ont i mètre lo cent, de haut sur ^ cent, de diamètre à la panse. Ce sont les pièces de grès-cérame les plus grandes que je connaisse.
Les maîtres Potiers de Saveignies, au nombre d'environ i6 ou 1 8 , ne fournissent pour ainsi dire que la terre et le local. Ce sont des marcheurs de terre , et une femme nommée o c r e u s e , qui vont préparer dans plusieurs ateliers la pfttenécessûre au travail de la journée du tourneur; celui-ci va d'une fabrique à une autre Façonner les pièces qu'il sait le mieux faire. Ce sont des enfour- Deurs banaux qui enfournent successivement chez divers Potiers. Des femmes conduisent le petit feu pendant la nuit. Le mattre de la fabrique concourt à la cuisson en conduisant le feu vers la fin.
Les mêmes procédés , les mêmes soins se suivent au lieu dit la Chapelle-aux-Pots , sur la route de Goumay .
■•aae «t Xoif . — U y a dans le département cinq à six fabriques de grès-cérame commun, qui font les pièces diverses dont
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la destination demande cette sorte de Poterie imperméable. I^ plus remarquable est celle du Montet, près Palinge, arrondissement de CbaroUes, dirigée par M. Laujorois.
La pâte de ces grès est blanch&tre , très-dense , très-solide. Ils sont généralement fort bien façonnés. Quelques pièces ont une assez grande dimension. Des jarres à salaison ont 5o cent, de hauteur sur 33 de diamètre au ventre; des terrines ont un diamètre de 5o cent. , etc.
L'argile plastique blanche vient de Cirey , à environ 6 kilom. de la fabrique.
La couverte se compose d'argile blanche lavée, de silex et de felspaih broyé, fondus ensemble sans l'addition ni du sel, ni d'aucun oxyde métallique.
On n'a plus ici recours au salage pour la glaçure. Le four est droit, cylindrique, à trois alandiers; on y cuit avec du bois de tremble fendu fin comme pour la porcelaine, dont ces grès s'éloignent si peu. Une cuite dure 3o heures.
»as-d»4kia!f. — Il y a deux fabrications assez distinctes; la première est celle d'Hesdin qui fournit des Poteries rouges , dures légères, sans glaçure mais d'un grès-cérame bien caractérisé, et des carreaux de cette même couleur revâtus d'un vernis vert nécessairement plombifère.
La seconde est celle de Boulogne qui fabrique de très-beaux pots à beurre et des bouteilles à eau minérale d'un grès-cérame assez beau et presque blanc.
Tooaa. — Les grès de Treigny enPuisaye sont assez semblables à ceux de Saint-Âmand , par conséquent grossiers de pftte et à glaçure brun-verdàtre mal appliquée.
Grèf-Céramet allemanda , llamanâa et hollandais.
Les grès-cérames fabriqués en Allemagne et généralement dans les pays peu éloignés des bords du Rhin et de ses affluents , dans le xvi* et le xvii' siècle , ont une assez grande célébrité et un caractère tout particulier et tel qu'il ne faut pas une longue étude pour les reconnaître : pâte, forme, système d'omementatkm y finesse d'exécution , couleur même lorsqu'il y en a , carac-
tërisent parfiaitement ces grès qu'on ne fait plus mais qu'on trouve chez tous les marchands de curiosités, peut-être à Paris plus qu'ailleurs et dans toutes les collections d'objets du moyen ftge.
Cette fabrication présente pour ainsi dire l'histoire des grèscérames ] on ne connaît pas cette Poterie avant le xv* siècle, et les grès qu'on a fabriqués partout depuis le commencement du xvu* siècle, ne lui ressemblent plus du tout par aucun des caractères que je viens de tracer : c'est la fabrication d'une variété de Poterie qui a bien, il est vrai , 200 ans , qui a été dans sa plus grande splendeur de i54o environ jusqu'à 161 5 ou 20 pour disparaître entièrement.
Avant ces grès je ne connais en Europe aucune Poterie k laquelle on puisse donner, avec le nom de grès, les caractères complets qui appartiennent aux grès-cérames allemands du xvi* siècle; depuis ce temps on a fait des grès-cérames, on en a fait de très-beaux, on en fait encore, mais ils n'ont plus les caractères des anciens grès flamands (^).
C'était la Poterie de luxe de cette époque. Les fbrmes si variées, quelques-unes si étranges, mais toujours comme liées ensemble par un style tout particulier, la richesse d'ornement en relief et même des figures dont ils étaient couverts, les émaux de couleur dont ils étaient encore enrichis ne laissent point de doute sur leur double destination comme vase à contenir des boissons et comme vase d'ornement.
Il est assez étonnant que l'histoire d'une Poterie si richement habillée de reliefs et de couleurs, si abondamment fabriquée, h en juger par la quantité qu'on en trouve encore chez les marchands et chez les amateurs , soit si peu connue ; du moins en aî-je à peine trouvé quelques mentions dans les ouvrages qui traitent des Poteries ou des curiosités antiques \ ils ne sont nommés que dans les catalogues des cabinets mis en vente et sans aucun autre détail que leur description.
Les plus anciens grès flamands sont ceux qu'on nomme Jacobus Kannetje; ils étaient fabriqués par la comtesse de Hollande Jaqueline de Bavière, durant sa captivité au chftteau de
Ih Pea^icepleceiiz qol vltiuttii d'ttMùlU UNrt tKMiTritattnt à VÉMoUn^ft qa«J'«l durits plus baat, p. aoOi
GRiS-CÉftAin». LOCALltÊS. ALLSHAGNE. 223
"teylingéti eti Ûoliâtidé : «lié se plaisait, dit-on , à hs j<Bt6r de sa fenêtre dans le Rhin )po^ qu'ils détinssent dans la suite des objets d'antiquité. Cette princesse vivait en i4^5 ; la febrication de ces grès remonterait donc au i ~ quart du xy* siècle. Le Musée de Sèvres possède une bouteille de voyage presque entière (*) qu'on doit rapporter d'après la forme des lettres et des fleurs de lis au règne de Charles viii, par conséquent à la fin du xv* siècle : on peut udMettre que tette bouteille a été faite à Beauvais viHe connue dans ces temps par ses Poteries , assez remarquables pour ^tie Ral)e1arS les fit citer par t^anurge et poilr être offertes aux rois de France qui passaient par Beauvais.
Oti peut distinguer plusieurs variétés principales de grès établies sur la eouleur de la pâte et sur celle que possède où que prend la ^lacufe par Taction combinée de cette pâte et de Tinfluence du tevL et du selmarin ^ la plupait sont représentées tant sur les planches de ce traité que sur celles du Musée de Sèvres. Je signalerai le caractère que les figures ne peuvent pas complètement exprimer.
Ces grès )^. I9 2, 3, 4 ci &j PL XLivet 10, 11, 12, Pi. xly^ et y%. I , a, 4 9 S 9 PI- ^^^1 ^u ^us. cér. de Sèvres , tous ceux de la PI. xxxix de ce traité, excepté les^^. 5 et lo, ont tous une pâte trèsrfine, susceptible par conséquent de recevoir avec une grande netteté les sculptures, les ciselures même les plus délicates; presque tous ont été rendus plus ou moins brillants par un lustre dû au sel.
On peut les divisa en quatre variétés principales, d'après la couleur de leur pâte et de leur glaçure.
1** Les grès-cérames à pâte blanche ou gris de perle, sans .glaçure. La plupart des canettes (Mus. céram., PL XLii^fig* 4 et 5), le petit potà ventre, etc. (PI. xi.iv,^. 3), quoique enduit d'un fond bleu pâle, i^partiennent à oette variété. Ce sont les plus rares.
2"" Les grès-cérames à pâte jaunâtre ou blanchâtre matte , avec
(«) V* M. xLvn , /ly. 11 de ta dtocripUon dû «Mée t«fMB(N|us de6è?m ta dmnsiM.BoiMjbardePerUiMfdtreeteiirileÉttoin^ trtt«Té« dans le Ut ds ta SbniiiM»
une glaçure jaune roussftire j ou d'un jaune d'ocre bronzé. C'est le plus grand nombre (Mus. céram. , PI. xlvi,)%*. 4)- Et la plupart de ceux de Voisiolieu , à Beauvais (Mus. céram.,
PI. XLVIIl).
3"^ Les grès-cérames à pâte brune , avec une glaçure très-noire, ou des ornements à parties noires. (Mus. céram., PL xlv,
fis- ïo)
Ceux-ci sont souvent ornés d'émaux de couleurs diverses , qui
y ont été mis à une plus basse température.
4^ Les grès-cérames à pflte bleuâtre , à glaçure mince par salure.
Larges ornements bleus et quelquefois violets. (Mus. céram., PI. XLiv , fig. 2 , 4 et 5 , et Traité , PI. xxxix ^fg. i , a , 7 et 9.)
La fabrication moderne des environs de Yalendar continue avec succès ce genre de couleur , qui se présente encore dans d'autres lieux qu'on citera plus bas.
Suivant la nature du feu et son action directe , comme je l'ai fait remarquer déjà , la glaçure varie du gris de perle , couleur de la pftte la plus blanche , au brun ocreux roussàtre passant au bronzé du même ton ^ la théière (Mus. céram. , PI. xlv ^ fig. i a), un pot à caîéjfig. 10, qui l'accompagne, sont remarquables par cette couleur, d'ailleurs très-glacée.
Il y a quelques grès du même siècle , attribués à la fabrication hollandaise , qui sont entièrement noirs par l'application d'un beau vernis de cette couleur, tel est le pot à lait (Mus. céram.,
PLxLViJîy. 0(0.
Outre les fonds de couleur dus soit à l'effet du feu, soit à des fonds réellement appliqués comme le noir, les ocres roussàtre et brune, les bleus plus ou moins intenses sur les grès-cérames anciens, on les a souvent ornés avec des couleurs d'émaux assez variées, telles que blanche, bleue, jaune, rouge, brune, verte, mais appliquées toujours à plat, et notamment sur les reliefe ou dans les cavités, comme l'indique la fig. 11 de la PI. xlv, du
(i) Les ligures 1 à S de la planche P.I, du Musée céramique « quoique représentant des Yaaes de porcelaine , peuTent servir à compléter la série des formea qui Appartiennent aux grès Samands , car ces vases ont été composés par Cliénavard, en Imitation des plus beaux de ces grès.
GRÉS-CÉRAMES. ALLEMAGNE. BORDS DU RHIN
Mus. céram. , et la/^. 3 de la PI. xxxix de ce Traité. Ce pot est d'un brun foncé presque noir; mais la pâte est brunrouge. On voit ici très-bien que c'est à l'influence de la flamme et de la fumée qu'il doit ce ton si foncé, car la partie sur laquelle posait sa base ou fond est exactement dessinée par U couleur jaune rougeàtre sale qu'elle a conservée , ayant été abritée de la flamme par les pièces sur lesquelles portait ce pot cylindrique.
11 y a eu à la même époque, en Italie et même en Cbine, mais dans des cas assez rares , à en juger par le petit nombre de pièces de ce genre qu'on connaît, des ornements et même des figures peintes avec des couleurs de moufle assez variées, comme le &it voir le beau pot cylindrique du Musée céramique , PI. XLiv. fig. 8. On remarquera que la couverte proprement dite de ce pot est traitée comme la porcelaine chinoise, de même couleur. Sa pâte dure m'a engagé à attribuer cette pièce aux grèscérames.
l'ai peu de renseignements sur les localités précises où ces grès ontétéfiibriqués.
Il parait, d'après quelques-uns de ces renseignements, qu'on
en faisait dans le cœur de l'Allemagne , notamment aux environs
de Ratisbonne et de Bareuth. On dit que des grès brun foncé
avaioitété faits en i6oo à Kreusen, près Bareuth; que les ca-
•K^ettes blanches en cône tronqué très-allongées , ai riches de scul-
J^tures et si recherchées, étaient fabriquées principalement dans le
X^ys de Mansfeld. On en donne pour preuve une très-belle ca-
^Xette de ce genre qu'on voit à Beriin , dans le cabinet du Kunst-
^Camer , et qui avait été donnée en présent à Luther par là ville
^^'Eisleben. J'ai vu à Ratisbonne , chez un marchand de curiosités,
^3.ne très-grande canette couverte d'ornements et de jolis petits
^:»as-reliefs de figures, marquée des lettres J H. On en attribue la
^^^omposition à JérAme Hopfer (^).
V. le professeur Hausmann , de Gœtingue , possède dans sa collection un pot à l'eau de ce grès dont je donne le croquis
(*) I. Hopfer aalt un hibile ornemaniite, dessinateur et graveur, qui flralt à ^>MNmne , et qui i âouné beaucoup de modèles et do dessins à llndostrie. II. 15
ci-joint, p*.8i , à vernis brun très^lacé, couvert d'ornements et de figures d'un style tout à fait différei)t de ceux qu'op appelle flamands. Les figures représentent les déesses de l'Olympe. Sur le siège de Tune d'elles , qui tient de la main gauche une grande clef daps une situation verticale, ^ont incrustées les lettres I E. M. Hausmann Ta acheté à Florence , le croit italien de l'époque de la renaissance. Une autre figure est accompagnée de la date 1 676.
M. J. d'Huyvetter avait formé à Gand une belle collection d'objets du moyen âge, dans laquelle il avait introduit un grand nombre de vases de grès-cérames allemands et flamands. Je l'ai visitée en i835. M. d'Huyv^tter se proposait d'eji publier la description, lorsque la mort l'a saisi en i833. Les planches étaient déjà gravées, et j'en ai eu un exemplaire par les bons soins de M. le conseiller Cornelissen. On compte io5 vases, pots, etc., et 17 ca|[|attes , fdfi formes et de caractères différents. Im plus remarquable et le plus grand a 8 décimètres de hauteur.
Tous ces grès appartiennent , dit-il dans ^intrQd^ctioa à sop Atlas, au xyf et au xvii** siècle. Plusieurs portent les d^tes de 1670, i58o, 1596 et 1601.
J'ai dit que la plupart de ces grès devaient avoir été fabriqués non loin des rives du Bas-Rhin , parce que l'argile plastique propre à la fabrication des plus parfaits se trouve dans les terrains qui avoi^inent le fleuve, principalement sur la rive droite î et en efiet il existe encore, à quelques myriamètres à l'est de Cologne, des fabriques de grès qui par leur pâte, leur genre d'ornementation, et ménie quelquefois par leur forme, montrent de l'analogie avec les grès-cérames ^ncien^ dqp^ je viens de parler*
L'argile plastique qui est la base de ces grès porte le i^f^m d'argile de Coblentz ^ mais ce n'est ni à Goblentz , ni même près de cette ville que s'exploite cette argile. Coblentz est le heu qu^habitent les marchan4s d'argile, où ils ont leurs magasins;
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c'est le porf sur lequel on rembarque pour en fourpic tpute^ les fabrîques de Poteries qui ^voisio^nt assez le Bhiyi pour que Içs frais de transport n^ d^vieon^nt pas hors de propopti^û ayiep ^e prix de la matière fabriquée. jC'est dans tes envirous et mâa)e encore à plusieurs kilom. de Valendar, déjà distant de 6 lûJlipmètres de Goblentz, sur les territoire^ de Wal^ens ou Weckpnsburg, à Lauger-WedLe , eptre Durr^r .et Escbweileir, e^urtout à Grentzhausen , à environ 6 kilom. de Valendar, que s'e^plQÎtent les argiles. C'est ce dernier lieu que j'ai visité.
On distingue plusieurs sortes ou qualités de ces argiles, qu'on appelle généralement en français terre à pipe, pu cbe^l^s Allemands weiferde .• la j a u n e (weifg^lbfirde}^ qui est epjiployée pour les grès à pâte rouge, tels que ceux de S^rregu^ mines, et la blanche (weifwewfirde)^ qm est^ employée en Hollande et à Vaudrevange pour la faïence fine, vienneut d'Ébemhahn, p^ys de Nassau^ la bleue (weifbl^uenfe), plus s£d>leuse que )es autres , est employée pQur les caxettes et pour les grès gris bleuâtre nommés steinwatv.
J'ai donné l'analyse d'une de ces argiles dans le tableau n'V, B,n'a3.
Les procédés de fiiçonnage, de cuisson, etc. , ne m^ont pas présenté de différence notable avec la febrication d'autv^s lieux.
Le tour est à roue à rayons , comme celui que j'ai figuré ; le tourneur lui imprime, avec un bâton pointu, long de t^ mètres , un mouvement qui est assez rapide et assez durable pour lui permettre d'ébaucher son premier ballon , etc.
Les fours appartiennent au système de fours couchés à sol in- «cîliiié ; ils ont beaucoup de ressemblance avec celui de Voisinlieu , fîguré PI. xxxviii -, leur longueur est d'environ de 1 1 à 12 met. ^ 4 « plancher ou sol est percé de 1 8 rangées de carneaux , et la Xy'oûle de 9 rangées.
C*est dans ces lieux que se font ces grès-cérames de toutes CV>rines et de tous usages , pots à beurre-à graisse-à eau-à pom- ^K'^made, terrines, seaux, etc., en gris bleuâtre, ornés de dessins ^Ti rayures très-variées, creusées k la pointe, et de zones ou taches l=»leue8 , qui les font reconnaître partouti
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On fait à Biuudany en saMe, des grès-cérames qui sont trèsestimés et très^-répandus en Allemagne, et surtout en Prusse, pour leur légèreté, leur solidité , leur propriété d'aller au feu, et leurs formes commodes pour les usages auxquels on les destine.
Leur pâte semble être grossière parce qu^elle est grenue , mais elle est dure et tenace. Les vases qu'on en fait sont minces et légers^ ils sont recouverts d'un enduit brun foncé , souvent trèsbrillant (Mus. céram. , PI. XLis^Jig. i4).
L'argile plastique qui les compose est prise à Tillendorf , près Bunzlau. Les pièces façonnées sont promptement séchées, ce qui indique une assez grande quantité de sable dans Targile. Cette argile est blanchfttre et conserve sa couleur au feu ou du moins elle se teint faiblement d'une nuance un peu roussàtre. On donne à l'extérieur un ton brun foncé, couleur de rouille, au moyen d'un engobe d'argile ou de marne rougefttre, tirée de Neuland , près de Bunzlau. Mise par immersion , elle prend au feu la couleur brune. Pour les Poteries communes cette argile , simplement mêlée avec du sable et du ciment, n'est pas lavée; mais pour les Poteries fines : cafetière, théière, pots à lait, etc. , elle est lavée, tamisée et employée avec une addition d'argile jaune. 11 paraît que cet engobe n'est souvent recouvert d'aucun vernis, mais qu'il se fond en acquérant une glaçure terne par la température nécessaire pour cuire le grès. L'intérieur est toujours couvert d'un vernis composé de litharge ou de galène el d'argile jaunâtre, qui , devenant blanche par l'action du plomb, forme un enduit blanc sale assez épais.
Quelquefois on recouvre toute la pièce de ce vernis, ce qui lui donne alors un brillant très-vif tant à l'extérieur qu'à Tinté^ rieur.
Le four est un demi-cylindre couché de u à 2 mètres 6 décim. de hauteur, sur 3 à 3 mètres 3o cent, de largeur, un peu plus^ étroit cependant vers l'extrémité opposée au foyer. Il a de 7 a. 8 mètres de long.
Sur le mur de devant, qui est celui du foyer, il y a deuic. bouches : l'une inférieure, qui est petite, et une supérieure quE est quatre fois plus grande.
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Derrière le mur de devant, à i ou i mètre 3ooent. de distance y est une espèce de mur d'appui d'un à i mètre 3o cent^^« qui s'élève jusqu'à la hauteur de la bouche supérieure et au mur de l'extrémité ou de derrière*, environ à la hauteur moyenne enire les deux bouches , est une ouverture qui donne dans la dieminée.
On voit que c'est la construction ordinaire des fours à grès et à Poteries dont j'ai doimé des figures PI. xxxviii.
Les grès-cérames les plus fins se cuisent dans des cazettes, dont 6 ou 7 forment une pile. Elles composent les deux premières rangées dessus le mur d'appui mentionné plus haut, et deux autres rangs sur les côtés.
Dans le milieu est placée la Poterie commune sans cazette. La Poterie fine ne doit jamais être exposée au contact de la flamme.
On fait le feu par la bouche inférieure, mais lentement, et ensuite on met le bois par la bouche supérieure.
La cuisson dure de i8 à ao heures, et le refroidissement de 10 à iti. C'est un temps très-court pour une pareille Poterie.
D'après une amélioration introduite depuis par le mattre Potier Altmann , on a réduit à moitié la quantité de galène qu'on employait pour la glaçure de la Poterie , et on l'a remplacée par un mélange de deux tiers de felspath et d'un tiers de craie. La glaçure qui en est résultée est inaltérable au vinaigre et même ^ Facide nitrique-, mais elle n'est eraployable que pour les pièces mises dans les trois premiers rangs de cazettes , près de la bouche, car quand elle n'a pas reçu ce haut degré de température , elle tressaille facilement (*).
Outre les lieux que je viens de citer , et sur lesquels je me suis particulièrement étendu , parce que leurs produits sont très-répandus ou au moins très-connus, il y a en Allemagne un assez
n SannuBT, Chim. Teeh,^ 1835, 1. 1, p. 500, et daas Habtmaihi , ^and6. Tk. iMuK gl. fab, , 1842 , p. 172 , qui a presque copié rartide très-bien Tait de M. Schubart sans le citer, ainsi qu'il en a fait de tout ce qu'il a pris de côté et d'autre ; procédé blâmable , par lequel on s'attribue sans peine le travail et le mérite des autres; tandis que la citaUon des autorités où puise un com* pilateur, peut donner quelque confiance dans les procédés qu'il décrit, et que MUTcnt il ne connaît pas.
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graiid ifomhre dé febriquas de grè^-cëraine qui , éloignées des bords dtf Rhfii^ tirent leur argile d'autres cantons. Telles sont :
Celtes de Berlin ^ des éntirôné de Postdam et de Magdebourg . qui tirent leur argile de Salzminde , près de Hall.
GeUes du cotnte de Thoun , à Tetschen , sur les bords de l'Elbe , non loin de Tœplitz. Ce sont des grès d'une pâte très-fine, avec des couleurs très-pures et des ornements fort nets d'exécution.
La fabrique de M. Leyhn, à Pima, également sur les bbrds de l'Ëlbe, m'a i^réseoité en i836 des forines d'une pureté et d'un style que je né m'attendais pas à trouver en Allemagne, dans une époque où l'oii a renebéri sur le style général du pays par des formes encore plus tourmentées. C'est de cette fabrique que viennent la plupart^ si ce n'est toutes les pièces de Potetie rougè, cinabre, vert de chrome, jaune, jaune brun, îmitiint raventurineaumoyenderormussif,etc.,queronvoitdanspresque tous les bazars des eaux minérales de Carlsbad, Tœplitz, Bade , etc. M. Leynh a voulu profiter de la netteté des contours de ses pièces et de la pureté des ornements pour en varier les couleurs , mais par un procédé qui n'est nullement céramique. Il les peint à l'huile, en évitant avec grand soin d'empâter les fins ornements, et couvre cette couleur d'un vernis de copale également trèsmince. Il assure que cet enduit non vitrifié résiste encore très-bien au frottement et à la chaleur de l'eau bouillante. Le monde qui ne sait pas qu'on ne possède en céramique aucune de ces couleurs rouge , verte , jaune bronzé , noir , brun marron , etc. , est frappé par les belles couleurs qu'un fabricant déclare, sans hésiter, être jusqu'à présent impossibles à &ire.
La prétendue première porcelaine européenne faite en Saxe, en 170a, par Bœttcher, était un véritable grès brun rouge, ayant la dureté, le grenu, l'opacité complète de cette Poterie, et aucun des caractères de la vraie porcelaine, de celle de la Chine, qu'on cherchait à imiter. Ils étaient mats et comme on ne sut pas d'abord leur donner de glaçure , on leur donna le brillant d'une couverte par la taille et le polissage. Les figures i à 9 de la planche xly du Musée céramique représentent ces grès, que j'ai acquis à Dresde , ou qui m'ont été donnés poUr lé Musée de Sèvres par le Musée du Japon de Dresde. Tous sont polis.
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Anirl^tarre. — Les grès-cërames ont été fabriqués en Angleterre, comme je l'ai dit à l'article de la. faïence fine, bien avant cette faïence. C'est cette Poterie que les trois Elers ont faite à Burslem, d'abord rouge, comme en Saxe, puis blanc jàunfttre tout à fait semblable à la faïence fine dite terre de pipe , mais couverte d'une glaçure obtenue par le sel.
M. Enoch Wood m'a donné trois pièces de cette ancienne Poterie, qui ont été fabriquées vers 1710 (^), et dont deux présentent toutes les qualités de finesse , de netteté des grès-cérames les plus fins. Ces pièces ont ceci de remarquable qu'elles ont été moulées dans des moules de cuivre. On y voit aussi cette finesse de glaçure que donne le sel en se volatilisant, et sur un cdté un ton roussâtre bien faible, qu'une simple approche de la flamme aura produit sur cette pâte à la haute température où on la cuit. La troisième pièce est une tasse carrée à pftte moins blanche et à couverte brillante et roussfltre. Enfin le Musée céramique possède deux jolis plateaux achetés en Allemagne, et, quoique sans aucune marque, je ne puis douter, à Texamen de tous leurs caractères , dont je ne recommencerai pas l'énumération , qu'ils n'appartiennent à cette première époque des grès anglais, qui rivalisaient avec la porcelaine. Ils en avaient presque le blanc. La glaçure brillante et mince n'altérait pas , n'amollissait même pas la finesse de la belle et riche ciselure qui les décorait , mais ils n'en avaient ni le beau blanc, ni la translucidité. J'en ai figuré un dans le catalogue du Musée céramique. (Mus. céram.,Pl. xlvi.
Ces grès, qui ne se composaient que d'argile plastique , appartiennent par ce caractère aux grès-cérames (common brown ware , brown stoneware , croach wave) , malgré la finesse de leur pftte. Mais on doit rendre la justice aux Potiers anglais, et surtout au célèbre Wedgwood , en disant qu'ils ont fait aveo la plus grande perfection les deux variétés de ce genre de Poterie.
H. Aikin dit que les grèsK^crames anglais , surtout ceux qui sont faits à Lambeth, près Londres, ont une autre origine que ceux du Stafforsbire , et qu'ils y ont été apportés directement de Hollande.
(*) Par conséquent bieh i^dstërlftUrement aux grès d'Allemagne et àeeiix des éiiriroQs de Beauvais, qui sont, comme on l'a vu, du xv* au xfi* siècle.
Les argiles qui composent cette pâte viennent du Devonshire et du Dorsetshire, et le sable de Woolvich et de Charlton. On les vernit au selmarin.
Les grès communs anglûs sont appliqués à un très -grand nombre d'usages, et même à l'ornementation. Leur principale destination est de fournir aux laboratoires de cbiraie, de pharmacie et des arts industriels chimiques, une multitude d'instruments imperméables et inattaquables par les acides les plus puissants. Je ne puis mieux faire, pour en donner une idée, que de citer rénumération et les figures que la Société d'encouragement en a données dans son Bulletin (vol. de 184^, p. 4^)^^- gcgclii), à l'occasion du prix qu'elle a proposé en 1840 pour ce genre de fabrication.
Ces instruments consistent principalement en récipients cylindriques nommés bombones, avec une , deux ou trois tubulures pour recevoir les tubes communicateurs ou à large ouverture fermée hermétiquement par un rodage fait à la mécanique.
Ces récipients peuvent contenir depuis a litres jusqu'à 270 litres; mais on en fait qui contiennent 900 litres, et dont le prix, suivant la fabrique qui les établit, va ieiy5 k 5oo fr.
Des alambics ou appareils, soit de sublimation , soit de distillation , composés de plusieurs pièces appropriées à leur destination, et dont la cucurbite a 6 décimètres de diamètre sur autant de hauteur.
Des réfrigérants en spirale , des serpentins de i mètre de hauteur, 60 centim. de diamètre, de i5o fv. environ.
Tous les accessoires nécessaires , tels que tubes droits et courbes, entonnoirs divers à diaphragmes , robinets s'ouvrant facilement et cependant fermant avec une grande exactitude, grandes capsules de 5 décimètres, poêlons de 2 décimètres, etc.
Tous ces ustensiles, et beaucoup d'autres moins importants que Je passe sous silence, se fabriquent dans les manufactures de grèscérame commun (brown stoneware) , des environs de I^ndres, à Wauxhall chez Alfred Singer; à Lambeth, chez Stephen Green. C'est chez ce dernier qu'ont été fabriquées les pièces dont j'ai cité plus haut les principales , et qui , venues pour modèles à l'occasion du prix proposé par la Société d'encouragé-
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ment, sont réunies dans le Musée céramique de Sèvres, dont dles font partie.
La fabrication de ces ustensiles ne difiëre pas essentiellement des autres fabrications de cette même Poterie ^ mais elle exige plus d'intelligence dans le choix et le mélange des argiles , plus d'habileté dans les principes du façonnage, et plus de soins et d'adresse dans son exécution. Toutes choses qui ne peuvent pas se décrire.
J'ai visité une de ces fabriques , celle de M. Alfred Singer. Tout ce qui est visible diffère peu de ce qu'on voit ailleurs. Tout ce qui constitue son mérite particulier n'est point appréciable à la vue.
L'argile plastique est celle du Devonshire ; elle est broyée par deux roues de fonte à très-larges jantes, tournant de fort court sur un plateau en. fonte ^ l'axe vertical qui les fait tourner est muni de deux r&teaux courbes, dont l'un ramasse sous les roues les parties qui ont échappé au broyage, et l'autre pousse sur un crible circulaire , qui entoure le plateau , la partie broyée.
Elle est mêlée avec du sable et du ciment de même grès pour les instruments de chimie.
On marche ce mélange et on le pétrit en outre dans une tinne à malaxer.
En sortant de la tinne par sa partie inférieure , la pâte passe immédiatement entre deux cylindres de fonte qui la compriment et la font sortir sous forme de lames et de plaques.
Les pièces rondes faites sur le tour ne sont qu'ébauchées , elles ne sont pas toumassées.
Les ornements en relief se moulent séparément et sont placés sur les pièces par application.
On donne à la partie supérieure de la plupart des vases hauts et cylindroîdes, une teinte brun roussfttre, en la plongeant dans une eau chargée d'oxyde rouge de fer ou en l'enduisant de cet oxyde, qui devient brun par l'action du feu, et couvre cette partie de la couleur brune comme rissolée, qui semble être un des attributs des grès-cérames anglais.
Le four est cylindrique à cinq foyers. Des cheminées cylindriques, percées de trous de distance en distance, partent des alandiers et montent le long des parois intérieures du four pour
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porter et repartir le pluâ également possible Ift haute tempéra* ture nécessaire à la cuisson de cette Poterie.
On cuit k la houille.
L'enfournement se fait en échappade.
Les bouteilles sont placées, non pas verticalement comme à Voisinlieu , mais hotizontalemeut Tune sur l'autre et ne se déforment pas.
La glaçure est de deux sortes. La glaçure générale se donne au selmaritl , que Ton jette dans le four pdr les carneaux de la Toùte du laboratoire.
Les bouteilles destinées à mettre de la bière de gingembre, reçoivent dans l'ihtéHeur une couverte terreuse, nullement plombifère, qui se met par immersion dans la bouteille crae^ tuais très-sèche.
La cuisson dure environ 3o heures , et le refroidissement près de deux jours.
On fait dans cette fabrique , tomnie Sans celle de M. Gréen , toutes sortes d'instruments de chimie , notamment les graiides cucurbites et serpentins représentés PI. ccccLit^ du Bulletin de la Société d'encourageniént. 11 est rare qu'il n'y ait pas dans ces derniers des fissures qui forcent de les repasser au feu pour les boucher.
On y fait aussi des jarres à grande ouverture , fennéeë hermétiquement par un côuverble du môme grèâ. Pdttf que ces couvercles puissent feriiier et clore exactement, il faut les rôder et leur donner en même temps une convexité qui s'adapte exacte^ment à la concavité pratiquée sur le bord de l'ouverture de la jarre. M. Singer emploie un mécanisme particulier, dont je ne puis donner ici qu'une idée générale, mais suffisante pour qu'un mécanicieil en tire facilement parti.
Les jarres ou bocaux sont placées sur la circonférence d'un plateau suspendu par trois chaînes , qui, au moyen de la poulie excentrique qui est au-dessous, imprime à chaque jarre une sorte de mouvement de va-et-vient qui produit le frottement, et par conséquent lé rodage désiré«
On voil par la figute (PI. xh^Jlg. 2), comment les jartes sont solidement fixées, et comment le mouvement de rAdage est t>roduit.
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Lé Goaverde reçoit le mouvemetit circulaire par une tige de fer qui y adhère en périétrant dans les deux cavités qu'il présente. Ces tiges reçoivent un mouvement de rotation par des pignons qtii engrènent avec la grande roue déHtée A.
On fixe ensuite ce couvercle par une clavette transversale ^ tra^ versée dans son milieu par une vis de jpression (').
Qtèê fins anglais J'ai fait connattre dans les généralités ^
^t autant quMl m'a été possible, la composition très-compliquée degrés fins anglais. Je n'ai maintenant autre chose à en dire que de chercher à donner une idée par le discours de leurs notiibreusés et c^mme inépuisables variétés, à la plupart desquelles c:«pendant les Potiers anglais ont donné des noms.
£n commençant par la pâte , et renvoyant l'ornementation à ia fin , on peut y distinguer les couleurs et nuances principales suivantes :
Le blanc propre à être coloré se composé particulièrement
D'argile plastique très-blanche (J'ai pris celle de Dreux
bien épluchée) . L 70
De ciment fin de porcelaine dure , cuite. . • • 25
De gypse calciné 5
le ne dis pas que ce soit précisément la composition des grès blancs anglais propres à être colorés ^ mais elle se rapproche ^ P^r les principes essentiels, de celle que j'ai donnée d'après les procédés qui ont été indiqués. On peut mêler à la poudre de por- ^laine du kaolin caillouteux , et alors supprimer le gypse.
L e g r i s et le bleu qui va le suivre seraient de véritables porcelaines tendres ou alcalifères, S'ils avaient la moindre translucidité, mais toutes les pièces que j'ai vues sont absolument opaques.
C'est ce grès qui est la base principale de tous les suivants. Des oxydes métalliques ajoutés dans des proportions convenables , ^nnent :
Le b 1 e u vif produit par environ o^oS d'oxyde de cobalt, dont
(■) Voir, podr plus de détails, rexplicâiâon Hes flgores 2'de la plâhche n. Je ^Is ce dessin et aoo explication à M. Prœssel fils, de BerUn.
la couleur est avivée par l'alcali de la fritte , qu'on fidt entrer dans la proportion de i ou 2 pour 100 dans la composition de ce grès.
U est rare que les pièces bleues , avec des reliefe blancs , soient bleues dans toute leur épaisseur ordinaire. La pièce est fidte en pâte blanche recouverte d'une couche assez mince de pâte bleue. Malgré son apparence de porcelaine , c'est un vrai grès , car il est opaque à l'épaisseur où la porcelaine dure est translucide. Son grain fin est mat.
Ces pièces passées au grand feu , le bleu devient luisant et un peu bouillonné. Le blanc de la masse reste mat^ mais celui des applications se couvre d'un vernis mince très-brillant.
Le bleu pâle.
Le blanc no i , avec 0,005 d*oiyde de cobalt.
Le vert foncé.
Le blanc n* 1 , avec 0,01 d'oxyde de chrOme. Le vert pâle.
Le blanc n* 1 , avec 0,005 d'oxyde de cbrôme. Le vert bleuâtre, u blanc n« 1 , avec d'oxyde cobalt , 0,008 , et oxyde de chrome , 0,005.
On sent que suivant les teintes qu'on désire, on peut faire varier ces proportions de mille manières. Le noir très-pur.
Argile plastique • 48
Kaolin argUenx. a 3
Ocre rouge calcinée 43
Manganèse terreux • 7
C'est la proportion des procédés communiqués par M. Aikin , et que j'ai répétés avec assez de succès. Le brun dit égyptien.
Argile plastique {bail elay) 4$
Marne noire? • 14
Ocre calcinée. • 30
Manganèse • . . # « • . • • 8
"ïôo
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Le bran ronge dit j a s p e ?
Le jaune pur ou serin, ordinairement avec un vernis plomh'fire.
Le jaune d'ocre ou chamois.
Sur ces difiërents grès à pâte très-fine , à couleurs généralement pares et souvent très-harmonieuses, les Potiers anglais ont les premiers appliqué des ornements en relief de diflférentes couleurs , tranchant avec le fond, quelquefois même un peu trop durement. Ainsi, le noir sur le blanc et sur le gris, le blanc sur le bleu , sur le jaune et sur le noir.
Le brun sur tous les fonds pftles, et même le jaune sur tous les fonds de couleur foncée.
On conçoit que ce sont en général les compositions des pâtes pv-<ëoédentes qui , ayant la même retraite , s'appliquent facilement el tiennent solidement sur les pièces.
On fait dans presque toutes les fabriques de faïence fine tendre c>^a endurcie , en Angleterre , des pièces de grès-cérame fin , parce 9^a'on peut cuire cette Poteriedans des places du Your où la faïence ^Xirait trop de feu. Au reste , la composition de ce grès diflTèrc essentiellement, commme je l'ai annoncé, et comme on Ta vu, ^e. celle du grès-cérame commun.
Orèft de flcanie , en suède. — L'argile plastique , presque ^Xiperficielle, par conséquent visible , et facile à exploiter est as- ^^2 rare dans la nature ; mais dès qu'on a connu la propriété qu'a ^^tte ai^le de donner presque seule u^e bonne Poterie, et qu'on ^st en possession d'un combustible abondant et apte à lui donner i« caisson à haute température nécessaire , on a fait des grès-cé- ^^ames presque partout où cette argile et les autres conditions se ^oni présentées.
Ces circonstances se sont trouvées réunies près d'Helsinborg , ^n Scanie ; on y a fait des grès-cérames qui ont, sauf un peu plus âe lourdeur, presque toutes les qualités des grès-cérames commiuis d'Angleterre.
La Scanieest un terrain crétacé,recouvert dans quelques points,
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notamment près d'Helsinborg, d'un dép6t puissant de lignite et d'argile plastique (*) qui a fourni 1^ })ase 4^ 1^ pâte.
Les grès sont cuits dans un four cylindrique. Us sont enfournés en échappade et vernissés par le procédé du selmarip.
Ce grès, dont on a représenté quelques pièces (Mus. céram., PI. WAS^Jig, lo), est jaune d'ocre grisâtre, avec le lustre châtain des grès anglais et picards.
Grès-cérame de la Chine et du Japon. — On a fait dans ces deux pays des grès-cérames non lustrés , mais d'une pâte remarquable par sa finesse , sa compacité , sa dureté et ses couleurs, et des pièces non moins remarquables par la netteté des ornements en relief qui y ont été ou sculptés ou appliqués en pâte d'une autre couleur.
Cependant les couleurs du fond et des applications sont moins variées que dans les grès fins d'Angleterre et de Sarregueniines.
On remarque dan^ les pâtes :
L e n 0 i r (*). Il e$t rare et moins pur que celui de Wedgwood.
Le blanc sale.
Lejaunepâlesale.
Le gris et le gris roussâtrç.
Maissurtout le rouge brun foncé fie jaspe et le rouge viol acé.
Ce sont les pâtes de couleurs les plus ordinaires et aussi les plus parfaites par la délicatesse , la finesse et la netteté des ornements en relief qui les couvrent ou les accompagnent.
La couleur, d'après une analyse faite dans le laboratoire de Sèvres, par M. Buisson, est due au fer associé comme il suit à la silice et l'alumine.
Silice . 62
Alumine 25
Chaux f
Oxyde de fer. g
Soude , 2 &
D'autres grès colorés doivent leur couleur, les uns à des en-
V) Voyez sa composUloo au n» 2 du ubleau V B. Analyse des argiiet. (*) Mus. eéram., PI. xLvn, fig^ i<k
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gobes blanc jaunâtre, glacés par une couverte, les autres ji des fonds au grand feu qui ont été posés par immersion, tels sont les grès à pâte blanc sale recouverts d'un fond majrron ou d'un fond brun-chocolat très-brillant , d'un fond gros bleu ou bleu verdâtre , CQuleur assez ordinaire des tabourets de jardin^ enfin, avec cette même pâte de grès, on a fait des tuiles recour vertes d'un vernis dur très-probablement felspathique.
11 paraît gu'ep Chine tes Poteries destinées h des emplois domestiques sont en grès-cérame, tandis qu'en Europe ces usteiir siles sont faits en Poterie à pâte tendre 0( poreuse. Ain$i les grains, les fruits confits, les grandes jarres qui viennent de la Chine et du Japon sont des vases en grès-cérume grossier ; mais ces vases, consacrés à un service très-commun, sont bien tournés, quelques-uns revêtus d'une couleur brillante. La figure 8 de la planche XLVI du Musée céramique représente une de ces jarres japonaises qui a été rapportée par le si regrettable M. Jules de Blosseville. On voit parles empreintes treilUssjées qu'elle a reçues étant ipolle et conservées après la cuisson , qu'elle a été faite dani^ un moule en treillis probablement de bambou. C'est fin grè« coounun bnm-rouge, nu^t, de jS cent, ^e bauteur sur 7 5 de diamètre à la pi^se.
Les gcès-céranaes du Japon «ont çn oulr^ enrichis , tantôt d'ornements en relief de pftta de couleurs se réduisant presque au jaunâtre ou au brunâtre, et tantôt de couleurs d'émail très^p^ûsse^^ très-brillantes , très-variées et très-vives. Malgré leur épaisseur, les copieurs y qui fopt un bel effet sur les fonds brun et rouge d^ c^ grè^, pe se détachent pas par écailles et ne sont point gercées.
\jds/g. :», 6, 7, i4 et i5 , du Mus. céram., PI. xlyii, donnent unis idée de ce genre de décoration, qui suppose des procéé^ sûrs et variés pqpr la préparation de ces couleprs si brillantes et si solides. Les Anglais, et M. Utzschneider k Sarreguemines, les ont parfaitement imitées.
Je ferai connattjre leur comppsitiop au livre des procédés de décoration.
(i»irèa-€«rai9)# A» l'Amérique Mipten^rtpiwile. — On a faif <l*ûs les États-Unis d'Amérique, près Baltimore, de très-beaiut
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et bons grès-cérames d'un gris bleuâtre, avec quelques ornementations bleues , tout à fait semblables aux grès des bords du Rhin. II parait que la pâte a une grande homogénéité, et qu'elle n'est susceptible ni de gauchir, ni de se fendre. Le Musée céramique de Sèvres possède de grandes pièces, telles qu'une fontaine en forme de baril, de gS cent, de hauteur sur 55 cent, de diamètre, un énorme pot à l'eau de 55 cent, de hauteur sur 38 cent, de diam., représenté PI. "Xixv^Jig, 1 1, et d'autres pièces moins remarquables, toutes faites avec perfection et cuites avec succès (*). (Voyez Additions, T. II , p. 690.)
T' Appendice. -— Tayanz de condoito.
Je donne comme appendice aux grèS'<;érames les ustensiles d'un même emploi , et qui , par leur spécialité , ne peuvent être dispersés pour être placés dans les diflfërents ordres de Poterie auxquels ils appartiendraient par la nature de leur pâte; tels sont les tuyaux de conduite d'eau , de gaz ou de chaleur, dont j'ai déjà parlé au i*' ordre ) § 4 ^^ ^ > P- 37^- ^^ réunis ici tous ceux qui sont en grès-cérame , parce que leurs principes de composition , de façonnage, et leur destination , sont généralement difTérents.
n faut que ces tuyaux , destinés à contenir sans perte , malgré les efforts d'extension qu'ils ont à éprouver de dedans en dehors de la part des liquides et du gaz qu'ils renferment, soient faits avec des pâtes de texture très-serrée, par conséquent les plus imperméables , les plus tenaces et les plus solides qu'on puisse obtenir; car outre la force qui tend à les dilater, il est une autre puissance au dehors qui tend à les écraser ou à les briser. Il faut en outre dans certains cas , comme lorsqu'ils doivent conduire des eaux minérales, qu'ils ne communiquent rien à ces
(1) C'est à H. le professeur Ducatel , de Baltimore, que le Musée de Sèvres doit cet Intéressant aasortlinent de grts et d'autres Poterie» américaines qui ont été citées à leur lieu.
GRÈS-CÉRAMES. TUYAUX DE CONDUITE
eaux y et par conséquent qu'Us soient inattaquables par les principes acides ou alcalins qu'elles peuvent contenir.
On ne connaît que deux pâtes qui jouissent de cette réunion de qualités : le grès-cérame et la porcelaine. C'est de la première seule que je dois m'occuper ici.
Le principe de cette fabrication consiste donc à faire une pâte argileuse qui puisse, par une cuisson à haute température, prendre une grande ténacité sans devenir fragile , et à employer, dans le façonnage , une puissante pression mécanique qui rende cette pâte imperméable.
Les exemples que je vais citer donneront, sur l'application pratique de ces principes, les développements nécessaires; ils sont peu nombreux, mais suffisants.
La pâte est en général de l'argile plastique la plus parfaite. Lorsqu'elle renferme assez de sable , qu'elle ne gauchit pas au feu, on se contente de l'éplucher sans y rien ajouter. Sa couleur n'est point un inconvénient, et on a même remarqué que lorsqu'elle est un peu colorée en jaune par de l'oxyde de fer, les tuyaux prennent et conservent mieux le vernis plombifère dont on les enduit intérieurement.
Le Caçonnage se faisait au tour et se fait encore ainsi dans une multitude de petites fabriques de campagne. On ne peut obtenir souvent que des tuyaux de peu de longueur, vissés et s'ajustant mal , ou bien il faut apporter au façonnage un soin tout particulier, et alors il est cher. C'est ainsi qu'il se pratiquait en iSSg dans la fabrique de MM. Fouque et Arnoux à Toulouse.
Mais dans la plupart des grandes fabriques, telles que celles de l'Allemagne occidentale , telles que celles de M. Reichenecker 1^ Ottwiller, Haut-Rhin , de M. Roch-Buchmann à Mettlach j de 11. Ziegler à Beauvais, etc., on les fabrique à la presse que j'ai ^é)à citée sans la décrire, réservant cette description pour l'article ^e son emploi le plus important. Je prends pour exemple celle ^e Yoisinlieu à Beauvais, dont M. Zîegler me permit de prendre le dessin en i84a. Elle diffère peu de celle de M. Boch-Buchmann que j'avais vue et dessinée en 1 835.
La figure f A et B, de la planche ix, la représente, A en IL 16
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coupe, B en plan. Elle consiste en une botte cylindrique en fonte (6), dans laquelle on met Targile (/>). Un piston ou plateau circulaire , également en fonte (d)^ est abaisse dans cette botte par la vis ((^) , et , comprimant fortement l'argile , il la force de sortir par l'espace (c) allant en se rétrécissant, laissé entre les parois de la botte et le noyau (n). Ce noyau est tenu dans l'axe de la botte au moyen d'une traverse en couteau à lame dentelée(c'), qui coupe la masse d'argile descendante; mais les deux parties, d'abord séparées, se rapprochent bientôt par suite de la pression, et, se réunissant d'une manière très-intime, elles forment ud tuyau cylindrique (c), qui peut recevoir une longueur indéfinie. Dsms beaucoup de ces presses, lorsque la boite est vide , il faut remonter le piston assez haut pour qu'on pmsse charger la botte d'argile par-dessus son bord supérieur sans être gêné par le piston . Ici , à l'aide de la poignée postérieure ( j )xfiS' i ) B, on la glisse sur la table (e), on la charge à l'aise, et on la repousse exactement à sa place au moyen de repères qui l'empêchent de se déranger. Les tuyaux de grès frais, et par conséquent flexibles, sont reçus dans une gouttière de bois demi-cylindrique , qui est assez inclinée pour permettre au tuyau de s'avancer sans tiraillement ni frottement. Si on le laissait descendre verticalement, il s'allongerait aux dépens de son épaisseur et se romprait.
Ces mêmes procédés et ces mêmes précautions sont suivis dans la fabrique de M. Riechenecker, à Ottweiler, si ce n'est que l'argile éprouve, pour sortir de la boite, une très-forte compression par une presse hydraulique qui la comprime et U pousse. En outre , il y a deux bottes à argile fixées sur un même chariot, qui peut aller et venir latéralement et faire sortir successivement chaque boite vide de dessous le piston, tantôt d'un côté, tantôt de l'autre \ en sorte que quand la botte en service A est vide, on la pousse à droite au moyen du chariot qui amène celle de gauche B pleine d'argile , sous le piston ^ pour être vidée à son tour. Pendant ce temps Touvrier remplit la botte vide A de droite, et la poussant sous le piston, il repousse à gauche , pour la remplir, la botte B qui vient de se vider et ainsi de suite. De cette manière le temps de remplissage n^est pas perdu. On place sur Targile, au-dessous du bord d'application du
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piston contre les parois de la botte, une petite oorde de chanvre à peine tordue, qu'on voit an coupe sur la figure A, pour empêcher Targile de remonter entre ce bord et ces parois; cela permet de ne pas donner au piston une justesse précise qui augmenterait d'autant plus les frottements, qu'il serait bien difficile d'^npécher un peu d'argile de s'introduire entre les deux pièces.
Le diamètre des tuyaux faits ainsi peut s'étendre de 75 millim . à 3 décimètres. Leur longueur serait indéfinie, mais on ne donne ordinairement aux bouts que depuis 1 mètre jusqu'à % mètres., dlette dernière dimension est même incommode, et la moyenne d'un mètre 5o cent, à i mètre 70 cent., comme àMetUacb, est Msk plus usitée.
Us sont cuits en une fois en grès, alors sans aucune g)acure. Dans ce cas , ils cessent d'être imperméables sous une pression de 25 atmosphères^ mais si on veut augmenter leur imperinaéabilité on leur donne en dedans un vernis de plomb: alors l^eau peut supporter une pression de 4o atmosphères sans aucune p^rte. Ils sont destinés à conduire des eaux et du gaz.
Ces tuyaux sont cuits, situés verticalement dans un four oarrë à voûte percée de cameaux. 11 y a dans ce four plusieurs petits planchers qui permettent d'en placer plusieurs rangées les Unes au-dessus des autres.
Outre leur puissance d'impermériilltté, il faut qu'ils en aient ^i^ne de solidité qui les mettéà l'abri , dans l'intérieur de la terre , d«s fraelures qui poiurraieiRt résulter d'une forte pression ou des ^bocs violents qui s'exerceraient à sa surfilée.
IL Rodier a foit, au fieu dit le Petit-Masse, près Ghfttinon , ^^partement de la Nièvre, des tuyaux de grès-cérames qui, sur ^s cent, de longueur et iode diamètre intérieur, peuvent strp- S^^rter pendant plusieurs heures , et en portant à faux dans leur ^^^c^eu, les deux extrémités posées sur des billots, une charge ^i« 5oo kilogrammes, sans éprouver aucune avarie. Un tuyau ^^onrt , de cette ftbrique , rfestrà-dire de 76 cent. , remi^i d'eau , K^^ut éprouver une pression de 10 atmosphères sans qu'il se maa^UBSte aucune fente. J'ai été témoin de ces expériences.
MM. Fouque et ArnouK de Toulouse, ont autel ftibrlqué, à
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Valentine des toyaux de grès imperméables , qui ont été employés avec succès pour conduire les eaux minérales de Bagnèresde-Luchon. La pâte est faite avec une argile plastique jaune , qui devient rouge par le feu du four de biscuit de faïence fine , et noire au feu de porcelaine; mais alors elle commence à s^affaisser. On s'en sert sans aucune addition ni autre préparation qu'un épluchage. Elle se façonne très-bien sur le tour sans vissage ni déformation , et cuit en grès.
La glaçure qui recouvre ces tuyaux est saps plomb , mais Composée de felspath attendri par la soude du nitrate de soude d^Amérique et par du borax.
Cette glaçure est fondue préalablement et broyée , pour être mise par immersion sur les grès-cérames cuits en biscuit à une température rouge-cerise , puis en couverte à une température presque incandescente.
Quand il s'agit de faire de grands tuyaux de conduite, on dé- ' graisse cette même argile avec du ciment et du sable blanc, et on leur donne pour glaçure la couverte felspathique décrite cidessus. La pftte est d'un blanc jaunâtre pftle , mais imperméable et inattaquable par les eaux minérales.
IP Appendice. — Les crensett.
Il y a des Creusets de matières trè&4ifféreates , ce n'est donc pas un nom de Poterie^ c'est celui d'un ustensile qui peut être en métal, en pierre, en charbon, mais qui est bien plus communément en pâte céramique.
Ces pâtes peuvent appartenir aux Poteries tendres, aux grèscérames, à la porcelaine ; mais le plus grand nombre des pâtes de creuset ayant la dureté et Tinfusibilité des grès, j'ai pensé que je devais les annexer comme appendice à cet ordre.
C'est un des sujets les plus diflSciles à traiter sous le rapport des qualités de la pâte. Il n'y a point ou du moins je ne connais pas encore de principes certains pour faire de bons creusets. Il ne se passe pas cinq ans qu'on ne voie proclamer des creusets qui remplissent toutes les conditions désirables, et sur ces centaines de sortes de creusets ainsi vantées, la plupart admis
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comme jouissant des qualités qu'on leur prête , à peine en.restet-il cinq dans le commerce qui aient constamment présenté les qualités annoncées et même reconnues au moment de leur émission.
Ces anomalies tiennent à deux causes que j'ai déjà signalées en plusieurs occasions.
La variation dans la nature d'un même banc d'argile n'est pas très-considérable , mais elle est suffisante pour modifier ses propriétés essentielles , et celles qui peuvent se trouver aussi dans la ténuité des parties , leur mode de combinaison et même d'aggrégation. Ainsi , il est tels creusets qui sont très-recherchés dans les arts , tels que les creusets de Hesse, les petits creusets de Hollande, pour les orfèvres et les bijoutiers , qu'on a eu beaucoup de peine à faire ailleurs que dans ces pays, quoiqu'on en connût parfaitement la composition et que de semblables matériaux ne manquassent pas.
Je dois donc, avant d'entrer en matière, énoncer quelles sont les qualités que doivent posséder de bons creusets, et on verra combien elles sont différentes suivant la destination qu'on veut donner à ces ustensiles.
Gondltioiis à r«mpllr par le* crensett. — Il faut qu'un
creuset quelconque paisse renfermer, sans perte, la matière qu'on
y a mise pour être soumise à une température plus ou moins
élevée, par conséquent qu'il soit dans beaucoup de cas imper-
mëable.
n faut dans d'autres cas , non moins nombreux , et surtout ^s^s les arts céramiques qui s'exercent en grand ,* que le même ^^^•euset puisse servir plusieurs fois, ou quMl soit d'un prix si ^^)>Ie qu'on ne craigne pas de le sacrifier à chaque opération.
Or, ces deux conditions : résister à certaines températures, et y désister un certain nombre de fois sans avaries, sont souvent ^''ès-diflSciles à concilier.
U faut ensuite remarquer, qu'à l'exception de l'infusibilité , Ptesque tous les petits creusets sont bons , et que la manière ^'employer un creuset influe beaucoup sur sa résistance à la cassure parle feu une fois , et même plusieurs fois.
Toujours ) sauf la fusibilité) presque tous les creusets sont bons sous le rapport de la fracture, lorsqu'on les chauffe lentement et de tous côtés comme dans les fours à Poterie , à faïence , à grès, à porcelaine dure. Au contraire, très-peu de creusets peuvent résister au feu de forge et au feu de fourneau à vent sans se fendre.
i*^ Tout creuset devant éprouver Tactlon du feu portée au moins à la chaleur rouge, doit pouvoir y être exposé sans se casser ni se fêler. C'est, il me semble, la condition générale dont aucun creuset ne doit être absolument exempt. Cette condition néanmoins est d'autant plus difficile à remplir, que la température qu'on doit faire subir au creuset est plus élevée. Or , tel moyen qui est bon pour les basses températures , ne l'est pas également pour les hautes.
Cependant on peut dire que la composition la plus généralement appropriée à cette faculté est la suivante :
L'argile doit être sensiblement pure, c'est-à-dire ne contenir ni pyrite ni grains de calcaire. Elle ne doit pas non plus renfermer une proportion trop considérable de calcaire, même à l'état de silicate, qui approchant la pâte trop près de la fusibilité, la rendrait fragile lorsqu'on relèverait à une température qui en serait voisine.
II faut que cette argile soit mêlée ou de sable , ou, ce qui est encore meilleur, de ciment assez grossier, dans la proportion au moins de moitié , mais plus sûrement de a et même 3 de ciment sur une d'argile crue.
Enfin , ce qui est une condition bien moins précise que les deux précédentes, mais peut-être plus efficace dans la pratique, c'est de trouver deux ou trois argiles de lieux divers, paraissant cependant avoir à peu près la même composition , mais qui , mélangées dans certaines proportions, donnent des pâtes qui jouissent de la qualité d'infragibilité que Ton recherche, que Ton trouve comme par hasard , et qu'on conserve tant que ces argiles , venant du même amas , ont les mêmes propriétés.
Ces propriétés peuvent tenir à deux causes : soit à des modes de combinaison différents des mêmes éléments, soit à Tétat moléculaire de ces éléments. C'est ainsi qu'on attribue à l'argile de
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Forges des qualités pour faire les creusets et pots de verrerie, qn'on n'admet pas dans l'argile de Montereau, quoique ces deux argiles ne dififèrent pas entre elles de 1/80 dans les proportions de silice et d'alumine, et que ni Tune ni l'autre ne contiennent ni chaux ni fer. L'argile de Gross-Almerode , qui renferme 46 de silice et 34 d'alumine , fait les excellents creusets dé Hesse, et l'argile d'Abondant, près Dreux, qui à la même €;onii>osition , ne peut faire seule que des creusets qui cassent au moindre feu.
La composition élémentaire des argiles , l'addition de sable pu de ciment, sont des présomptions pour donner aux creusets la qualité de ne point casser ou se fendre par l'action du feu, mais ne fournissent aucun principe certain.
^ï*^ L'infusibilitë a des principes plus certains , je parle ici de l'infusibilitë propre, de la propriété qu'a de résister sans se fondre ni se ramollir un creuset qui n'est attaqué ni en dedans ni en dehors par de^ corps fondants, tels que des alcalis, des terres ou des oxydes métalliques.
En général de jostei proportions de silice et d'alumina, sans laà présence d'aucun antre corps, tel que cliaux, magnéaîe^ fer, oonatilaeni les argi^ les plus propres à donner des cteumit^ r^âfractairas. Cependant l'argile plastique de Savanas, n^ i44) qfM^i ne contient que %S p. 0/0 d'alumine, et içpii renferme si^$i^ de fisr et antint de magnésie, donne les eûalleiits creusets r»aropres àfondre Taoïer à Saint-Étieiine.
Comme ces argiles pures seraient trop plastiques, il faut lefi A^Egraisser.* On ne peut employer le sable, qui modifie dans cer^*t^Lxns cas la résistance à la fusibilité , il ISiat y introdaire un cerpt <Xmxi ne puisse avoir cette influence: tel est le ciment plus o« nrfeoins fin de cette môme argile , le coke d'nne houille pure, l'ao- 1^^*11 Tacite sans pyrite et le graphite, tous corps infosiMes, mais r^on pas tout à fait incombustibles à une très-haute tempésatàrs^ qfu oique enveloppés d'argi le .
Ces mêmes matières sont aussi les seules que l'on doive ajouter ^ h pâte des creusets pour les dégraisser, lorsqu'on veut les garantir autant qu'il est possible de raction corrodante de l'alcali
des cendres en dehors et des oxydes de plomb , de bismuth, etc. , en dedans.
On peut donc par ces moyens réunir dans un même creuset les deux qualités de résistance à la cassure et à la fusion.
Une des matières plastiques que Ton a proposée et même employée pour faire des creusets d'une infusibilité aussi absolue qu'on puisse l'obtenir, est la Magnésite ou silicate de magnésie, et même encore le carbonate \ mais quelques additions de chaux , de silice ou d'alumine, soit dans leur composition, soit seulement en contact avec eux , les font fondre avec une grande facilité, et les amènent à un état de fluidité remarquable. Toutes les fois que j'ai mis cette terre en contact avec la porcelaine , elle Ta liquéfiée en traversant les creusetsou capsules de porcelaine comme un fer chaud traverserait une plaque de cire; néanmoins cela dépend encore des proportions de ses éléments, car on fait d'assez bonne porcelaine avec la Gioberlite, comme on le verra à Tarticle de la porcelaine , et je sais qu'on a employé la Giobertite ou carbonate de magnésie , en Piémont , pour en faire des creusets très réfractaires.
3® Les creusets en pâte de Poterie commune , c'est-à-dire en pâte tendre, rayable, poreuse, perméable, faite avec les mélanges de terre et dans les proportions que j'ai indiquées aux ordres I "", a% 3* et 4% de la classe I^, seraient en général peu fragiles et pourraient servir un assez grand nombre de fois; mais ils ne seraient ni infùsibles à une température incandescente, ni imperméables. Us pourront néanmoins servir dans beaucoup d'opérations d'alliage, de calcination , etc., où ces qualités ne sont pas exigées. Les argiles figulines , sableuses , simplement dégraissées avec une addition de sable, sans avoir besoin d'avoir recours au ciment argileux, qui est toujours une matière assez chère, pourraient être assez utilement employées pour la fabrication de ces creusets, lors même qu'elles renfermeraient un peu de chaux et âe fer.
Telles sont les trois compositions générales et purement céramiques qui peuvent donner les trois qualités de creusets appropriées chacune à des usages différents.
GRÈS-CÉRàMES. CREUSETS. COMPOSITION. âii)
4* Il est une quatrième sorte de composition qui s'éloigne Jbeaacoup des précédentes. Ce sont les creusets dont Télément essentiel et abondant est du graphite (vulgairement et si impro* prement nommé plombagine et même carbure de fer). Ces creusets ont été d'abord faits en Allemagne, et principalement sur le £^te de graphite de Passaw et d'Ipse.
Leur composition consiste dans un mélange bien intime d'argile plastique, de Schildorf , i partie , avec le graphite naturel de l^«eizeisberg, près Passaw, 2 ou 3 parties.
Ce graphite est en nodules , petits lits ou veines dans le gneiss ferrugineux dont il fait partie. On l'en extrait souvent par le lavage.
II est composé, d'après l'analyse qu'en a faite H. Berthier ,
De silice Al
D'alomine 15
D'oxyde de fer • S
De charbon. . 3h
Magnésie, eaa , etc , • . 9
On l'introduit pulvérisé et tamisé dans ces creusets.
Us supportent tous les changements de température sans fractare ni fêlure, et peuvent être chauffés à 1 5o deg. de Wedg. , sans éprouver d'altération.
M. Louis Vouland a établi en 1834) à Montpellier, une fabrique de creusets faits avec du graphite exploité à 60 lieues de cette ville et de l'argile plastique des environs. Ils ont paru avoir des qualités au moins égales à celles des creusets de Passaw.
C'est à une composition analogue qu'appartiennent les creusets faits à Pignerol, en Piémont, par M. Bocchiardi , au moyen d'un mélange de graphite et d'argile du pays. On a certifié qu'ils^ avaient résisté trois fois à la fusion de la fonte de fer, qui exige une chaleur des plus intenses.
Ce serait aussi à cette composition qu'on pourrait rapporter celle dans laquelle , à défaut de graphite ^ on emploie du coke ou même de l'anthracite, comme l'a fait M. Autrey, en Angleterre, en composant des creusets avec deux parties d'argile plastique de
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Stourbridge (voyez l'analyse, tableau V, B, n* i a), et une partie de coke provenant des usines de gaz. Ces proportions peuvent varier suivant la destination des creusets. On a fondu dans ceux-ci ao kilogrammes d'acier , et ils peuvent servir jusqu'à i6 fois au même emploi.
M. Marshall , de Nevircastle-upon-Tyne , a fait des creusets de composition semblable, en les moulant dans des moules de cuivre , et comprimant la pâte au moyen d'un noyau conique, conmie je le dirai plus bas.
GomposMon élémantaire. r- II ëuît intéressant de connaître d'une manière plus précise la composition élémentaire des creusets les plus employés , surtout à l^ariS) et de diverses origines. M. Berthier a fait l'analyse de plusieurs de ces creusets, dont je donne ici les résultats :
CRSCSETS. DE pnrSRSBS ORIGINES.
Creusets de Gross-AImerode, dits de Hesse.
De Paris, fabrique de Beaufoy
De Saveignles, près BeauTais (d'Eyeux). , D'Angleterre , des fabriques d'ader fondu.
De Saint-Etienne
De NmnoQrt, Y«rrcrié da Bagnttux. . . • • Del
SUlce.
Alum.
n as
Magn.
Oxyde de fer.
Façonnage. — Le façonnage a sur la fragilité des creusets une très-grande influence. Leurs formes n'en ont guère que sur la commodité de l'emploi. Les uns sont ou coniques et sans goulots, les autres cylindroïdes , un peu renflés dans le milieu, avec un goulot, ou en pyramide triangulaire, renversée, tronquée et presque circulaire à son sonunet, qui fait la base du creuset; les trois canaux ou goulots qui résultent de cette forme donnent une assez grande facilité pour les prendre et pour trouver toujours un goulot disposé pour verser la matière fondue qu'ils renferment.
Il faut en général qu'ils soient plus hauts que larges , au moins
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de moHIë, pour que la chaleur agisse tm eut le pltu {Mûdêsaitt** ment.
On fait les creusets tournés , moulés ou coulés. Oetotts les procédés, celui du tournage, qui est le plus expéditif , est souvent le moins boA , car sils ne sont pas tournés par un babile ouvrier, la retraite suivant, en s'opérant , le mouvement en spirale inverse de celui du tournage, il arrive fréqueitiment que le creuset s'ouvre par des fissures parallèles à ce riseage. Néanmoins le plus grand nombre des creusets est fait sur te tour.
liC moulage s'opère de différentes manières ^ tantôt à la housse et dans des moules de plûtre d'une seule pièce. C'est un I^T^océdé diflScile à mettre en usage pour les creusets élevés et ét:roits.
^îuelquefois dans des moules de cuivre et par pression. On met 1a pftte préparée dans le fond du moule , et en la comprimant ^^v^e le noyau également en cuivre, on la fait remonter et rem-^ plir avec assez d'homogénéité de texture l'espace qui est entre le i^c>yau et le moule. On a pratiqué ce procédé à la Monnaie de I^^riS) avec une pflte composée uniquement d'argile de Forges, '««t un tiers cru et deux tiers cuits et réduits à l'état d'un cinc^^nt fin ; mais ce procédé ne peut guère réussii* que sur des creu* sels de moyenne dimension.
On a appliqué aussi aux creusets le procédé dé coulage, îttej'ai fait connaître en principe (vol. l**, p. i47). Oti à un i>HMile creux de plâtre , on le remplit de la pftte du creuset à l'é- ^^ de barbotine^ on décante par le bord du moule la partie de la pftte qui n'a pas pris d'adhérence au moule, on laisse raffermir <^^%te croûte, on renouvelle une ou deux fois le remplissage et le ^4age« Le creuset ainsi moulé diminue de volume eii séchant et ^^ retire alors aisément du moule.
M. Gameion , de Glascovr , a employé ce procédé pour fiiire les t^etits creusets nécessaires aux orfèvres, et qu'ils étaient obligés Ae foire venir de Hollande. La pâte de ses creusets est composée de 17 parties d'argile débarrassée par le lavage et le décantage dé toute la partie ou trop grasse ou étrangère à Targile , et de 7 parties de sable; le tout parfidtemeut mêlé « Leë creusets faits ainsi
ont eu en Angleterre beaucoup de succès. M. Bréant a égatemeni employé ce procédé à la Monnaie de Paris.
Ce fait vient à l'appui de ce que j'ai dit plus haut de rinflumce du façonnage sur les conditions de bonne fabrication dans Tart céramique, puisqu'elle en a une si grande dans une sorte de Poterie à laquelle un tel soin semblerait devoir être étranger.
On a proposé un tout autre procédé de façonnage. Il consiste à faire avec la pâte à creuset un cylindre massif dont le diamètre est celui de la plus grande largeur du creuset, à laisser cette masse se raffermir, à la toumasser en dehors , et à la tarauder en dedans. Je ne connais exactement ni les détails de ce procédé, ni ses résultats précis. On dit que M. Poncelet , de Liège, l'emploie pour faire ses grands creusets pour la distillation du« zinc. Je sais qu'on a voulu l'employer en porcelaine pour faire des colonnes et autres cylindres creux , et qu'il n'a jamais réussi, parce qu'il est impossible de comprimer également et de lier intimement les différents colombins ou petites masses de pâte dont se ^ compose une grande masse. Il y a presque toujours des fissures , «^ soit au dessèchement, soit à la cuisson.
GnlMon. — Il ne faut cuire les creusets que fiâblement , et ^^\ uniquement pour leur fieiire prendre à peu près toute leur retraite» .«> ^9 afin d'éviter qu'en cuisant avec les matières qu'on y met , cette re- g» traite, gênée par le volume de ces matières , ne les fiasse casser.
11 faut aussi leur donner par cette cuisson assez de solidité pour "^-^^ être transportés sans perte.
Une cuisson complète les rend d'ailleurs trop délicats aux premières impressions d'une haute température appliquée rapidement, et presque toujours inégalement, et les rendrait trop cassants.
Alitement des ^pialltéi. — Quand on veut juger les qualités des creusets , soit de ceux qu'on fabrique, soit de ceux qu'on . emploie, il faut connaître les moyens de les essayer, et ces^ moyens doivent nécessairement varier suivant la destination du^ creuset. Personne ne pouvait mieuiL nous en instruire que M. Berthier.
On détermine rinfusibilité en fiaisant chauffer à une chaleur de i5o deg. Wedg., à l'abri de toute action de vapeur de plomb eV^ '^
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d*alcali, un fragment du creuset. S'il n'est pas affaissé, si les angles et ses arêtes ne sont pas émoussés, on peut le déclarer complètement réfractaire.
La résistance aux fractures et fissures par une haute tempéra*
ture, ce qui est très-différent, se juge néanmoins assez bien par
le même moyen , qui consiste à chauffer le creuset au rouge
t>Ianc, et s'il n'est ni cassé ni fendu par cette première épreuve,
^voir s'il résistera de même à son immersion dans l'eau froide. Peu
d« grands creusets résistent complètement à une pareille épreuve,
^% presque tous les petits la supportent assez bien .
La résistance à l'action fondante et comme corrosive des alcalis,
<S«s oxydes fondants , et surtout de la litharge , n'est absolue pour
^micune qualité de creuset ; mais elle est plus ou moins rapide , et
^S'autant plus que leur pâte contient plus de sable. On ne peut ju-
^S^^ 1^ creusets sous ce rapport qu'en comparant l'effet de ces
;i^'iiissants fondants sur les creusets que Ton essaye avec ceux
^i^ii'on a déjà employés, et dressant comme une échelle du temps
^i^ ue mettra une quantité donnée de litharge pour traverser un
^i^^euset dont la pâte aura les mêmes texture et compacité ,
X^ss mêmes dimensions en diamètre et surtout en épaisseur , et qui
sB.^ira subi ou la même température que le creuset de comparaison,
«z^-cidu moins une température appréciable. Ce genre d'altération
«=»*HL de fusibilité par la litharge est entièrement différent de la fusi-
lollité simple d'un creuset, c'est-à-dire de celle qui ne tient abso-
X Ejunent qu'à l'action seule de la température.
le dois maintenant mentionner plusieurs creusets ass^z re« Tfccmmés, venant de différents lieux , et pouvant présenter quel- <Iiie intérêt, parce qu'on connaît leurs qualités et les matériaux aveclesquels ils sont faits.
De Paris — C'est-à-dire qui se trouvent abondamment dans ^^ commerce de Paris, parce que les laboratoires et les usines de cette ville en font principalement usage. On les désigne sous le ^^lu de Beaufay, qui en est le fabricant. Ils sont faits avec "ne partie d'argile d'Audenne crue (Anal., tabl. V B, n« i3) et ^eux parties de ciment assez grossier de cette môme argile. Pour &ire disparaître les aspérités qui résultent de remploi de ce ci-
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ment, on les enduit d'une couche mince d'argile crae; Its ne sont cuits que pour faciliter leur transport, car cuits complètement ils acquièrent la dureté et l'imperméabilité des grèfr-cérames. H. Berthier les regarde comme au moins égaux aux creusets de Hesse en qualité d'infiisibilité et de résistance à la fente.
De Mouoliy-Sidiit-Ëloy, près Saveignies (Oise). — Fabrication de M. d'Éyeux. — Ils sont faits avec un mélaoge d'argile plastique de Saveignies et de quarz pulvérisé. Ils ne résistent pas si bien à lalitharge que ceux de Beau&y.
Do Heaae, duché de ce nom. — Ils sont fabriqués à Gross- Almei*ode et à Ëpterode , au pied du mont Meissner, avec l'aigile plastique qui est supérieure au calcaire conchylien et immédiittement infiSrieure au basalte recouvrant le dépôt de lignite du même terrain. Cette argile grise, très^alumineuse (Anal., tabl. V B, n*" aG), est mêlée, ce qui m'a beaucoup étonné quand j'ai vu cette fabrication, avec plus d'un tiers de sable asses grossier. Ans» oni-^ils la cassure grenue et la surface raboteuse. Us sont bien fabriqués et cuits en grès. Ces creusets ne sont pas cependant d'une infusibilité absolue : une température de i5o deg. Wedg. les ramollit un peu , et le verre de plomb les perce , ce qui me paraît devoir résulter de la quantité de saUe qu'on introduit dans la composition de leur pAte.
Les creusets ou pots de verrerie ont une liaison si intime avec cette industrie, ils ont une composition si spéciale, qu'il n'y a que les directeur et contre-maître de verrerie qui puissent porter de l'intérêt à leur composition et à leur façonnage, dont les Potiers ne se mêlent jamais. Je crois donc inutile d'en parler.
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CuMs m.*- POTERIES A PATE DURE TRANSLUCUMS.
CM0 classe me pi^ralt très-naturelle et trës^nettement carac- Prisée.
La pftte est toujours dore, c*est-à*dire non rayablé par l'acier. Si n'y a pas d'exception, tandis qu'il y en a quelques-unes dans la «classe II. j
EUe est toujours translucide , et s'il y a quelquefois un peu ^'mcertitode pour la distinguer de certaines Poteries à pAte dure la Chase précédente , c'est lorsque ces Poteries s'approchent porcelaines en laissant passer un peu de lumière par leurs minces; tel est le cas de ceiHain grès ou faïence fine lure , qu'on a appdë ironstone ou lithocërame. La présence d'une base alcaline, soit terreuse, soit saline, i celte pâte, est encore un caractère frappant qui est lié avec M^ Inmaloeiditë.
Les caractères développés des trois ordres qui la composent ^■éveloppenmt et compléteront ceux de la classe.
Svntei OïDfte. ^ VOBfiX&ASn V%mM ou CHIK0I8E.
La Poterie de cet ordre est caractérisée par une pâte 4% ne, dure, transhicide, et une glaçure dure, '^^rreuse , nommée couverte.
La pftte est essentiellement composée de deux éléments f^^cipaux : l'un, argileux infusible, c'est le kaolin, ou seul ov associé, soit avec de l'argile plastique, soit avec la magnésite; ^^^utre, aride, fusible, est donné par le feldspath ou ^*«utres minéraux pierreux , tels que le sable siliceux, la craie, le ^ypse, ou pris séparément, ou réunis ensemble de diverses ^^anières.
La glacure nommée couverte consiste en felspatb
^uarzeux , tantôt seul , Untàt mêlé avec du gypse , mais to^]ourS
unn pioaibmétaiii.
Les matériaux de cette pftte demandent à être plus lavés , plus broyés, mieux mélangés, et la pâte elle-même plus pétrie et malaxée qu'aucune pâte de Poteries.
Néanmoins la p ft t e est c o u r t e, ce qui rend le façonnage plus difficile, plus lent et plus délicat.
Elle est aussi beaucoup plus susceptible de manifester, tant à la dessiccation qu'à la cuisson, les plus légères différences de pression qu'on lui a fait éprouver en la façonnant.
Le façonnage demande donc beaucoup de soin, d'habitude et de délicatesse^ il est en outre souvent assez compliqué. On peut y reconnaître trois modes principaux : le tournage, le moulage et le coulage.
Dans le premier mode, qui ne s'applique qu'aux pièces rondes, ces pièces sont toujours ébauchées, soit à la balle, soit à la housse , et ensuite toumassées avec soin pour conserver aux contours la pureté de leur forme et la finesse de leurs moulures. Les pièces non rondes sont moulées, soit à h balle, soit à la croûte, et réparées par les procédés et avec les soins qu'on a décrits d'une manière générale au diapitre III, en avertissant qu'ils s'appliquaient plus particulièrement à la porcelaine qu'à toute autre Poterie, et sur lesquels néanmoins on reviendra plus bas.
La cuisson est essentiellement simple, quoiqu'elle paraisse double, car la première cuisson de la pftte, celle qui donne ce que l'on appelle le dégourdi, n'a pour but que de raffermir assez la pâte pour qu'on puisse lui donner plus facilement la couverte par immersion -, mais on pourrait à la rigoeui s'en passer, et cuire en même temps la pâte et la couverte, cai elles exigent la même température.
La température est très-élevée et monte jusqu'au i4o' degré du pyromètre deWedgwood Q). La pâte se ramollissant à cette haute température , l'encastage exige les procédés et les précautions qui ont été décrits à Tart. II du chap. V, p. 196 du I'' vol.
Les fours sont cylindriques et verticaux, à plusieurs alandiers. Les cazettes doivent avoir la solidité et Tinfusibilité néces-
(^) Oo ?erra plus loin que Je n'ai pu robserrer que Jusqu'à 135:
saires pour résister, sans s'affaisser, à la haute température qu'elles doivent éprouver.
Le combustible est presque partout du bois, et surtout diz bois à flamme longue , tel que le tremble, le sapin, le bouleau. La pâte se ramollit , devient translucide , et prend jusqu'à mjSde retraite h partir de l'époque de la dessiccation complète; pour aller jusqu'à la cuisson parfaite; elle prend presque toute sa retraite après le dégourdi (^). La pâte, dans ce même interv'aJle, perd i/8 de son poids.
Lacouverte doit être bien glacée et avoir contracté avec la- pâte une'liaison intime et presque continue.
Tds sont les caractères des porcelaines dures en général. En l«s étudiant particulièrement, on remarquera, suivant les pays c^ même les fabriques, des différences assez considérables dans <^6 qui constitue leur fabrication depuis les éléments de la pâte jtmsqu'à la cuisson. Je ne décrirai pas cette fabrication d'une msr ^î^re générale , mais j'en prendrai tous les procédés et détails ^^ns la manufacture royale de Sèvres ; Je ferai connaître ensuite, ^ l'histoire particulière des fabriques les plus remarquables, les *îflférences qu'elles présentent dans leurs procédés.
On peut diviser les procédés de fabrication de la porcelaine *^xre en quatre groupes.
1^ La fabrication française, c'est celle-là dont je prends le ^l^e dans la manufacture de Sèvres ; *
V La fabrication allemande ;
3* Là fabrication italienne *,
4** La fabrication orientale.
AftTl€LB L — FABRICATION FRArVÇAlSE.
§ 1. — PORCBLÀiifB de la manufacture royale de sèvres , près Paris.
Composition des liâtes «t ooavertet. — Les matériaux <(^i entrent dans la composition des pâtes et couvertes de la porcelaine de Sèvres se réduisent aux suivants :
n Voir le ubleau des retniMf, n« VU, C, de 79 k9U
II
Le kaolin,
Le felspath ,
Lr craie ,
Le sable siliceux d'Àumont quelquefois,
L'argile plastique,
La poudre de porcelaine ou cuite ou dégourdie. Le kaolin et le felspath viennent de Saint-Yrîeix-la-Perche. à a6 kilomètres au sud de Limoges (*). Les carrières qui le fournissent plus particulièrement sont celles de Marcognac et du Closde^Barre. J*ai fait connaître sa situation géographique , son gisement, ses différentes sortes de qualités et sa composition dans le premier volume de ce Traité, pages 4oet suivantes. U ne me reste à décrire que le mode d'exploitation et de lavage de la niasse de kaolin qui fournit cette matièi*e argileuse et plastique à la manufacture de Sèvres.
Préparation mécani^pie du kaoUn. — Le kaolin eat
exploité par banquettes en gradins. Les carrières ont donc toujours plus ou moins régulièrement la forme de trémie à gradins. Toutes les roches qui les composent sont taillées de même et de manière que le rejet d'une banquette inférieure sur la supérieure soit facile , PI . y^Jlg. i .
On y descend par de petits escaliers, dont les marches sont garnies de planches pour qu'on ne glisse pas» car ces carrières sont presque toujours abreuvées d'eau. En hiver on Pecoutre avec de la terre de déblais les banquettes de kaolin , afin que la gelée ne les dégrade pas , et ne fasse pas tomber le kaolin ^ qui se mêlerait avec lés terres rouges qui l'accompagnent ou le surmontent.
Les kaolins extraits à la pioche plate ou à la pelle sont montés dans des augettes de bois par des enfants qui les portent sur leur tète , et transportent ainsi les kaolins au n^agasin. Ils sont alors divisésea kaolins argileux^ qai n'ont beMHnquad'Mfe
(1) J*al fait , vol. I**» idaq^ 11^ «rc« 1« $ t, rUstoIrè tt«tiire1l« et chimique des kaolins. Je ne parlerai ici que de ce qui est parliculler au kaolio et autres matient amployées dans ta compmWm dM pMs «a 3*nm
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«pladiés, et en kaolins caillouteux, qui ^ont généralement lavés pour en extraire l'argile.
Les kaolins à éplucher sont placés dans des auges à 6ases , sous des hangars. Ce sont des femmes qui les épluchent. A la portée de chaque ouvrière assise devant l'auge est une case pour le kaolin à éplucher et une case pour le kaolin épluché. L'inspecteur ou contre-maître, en suivant la ligne des auges , vérifie surle-champ si Tépluchage a été bien fait.
Cet épluchage se fait au couteau.
Quant au lavage, il s'opère comme tous les lavages de matières terreuses de différentes densités ou grosseurs , comme il a été expliqué chap. II, sect. Il, art. II, § i, p. 88, et comme le reiprésente la^. 5 de la PL v.
On met le kaolin caillouteux dans le premier bassin A , où deux lommes, avec des masses et spatules en bois, le broieot et le délayent dans Teau amenée par un canal.
On fait écouler par le canal, dans le second bassin B, Teau <hargée d'argile. Elle tombe sur le tamis t , qui retient les corps légers et les parties grossières qui auraient pu échapper^
On fait entrer l'eau encore trouble de la surface dans le troisième et grand bassin, puis on en décante Teau qui est claire -^n ouvrant successivement les chevilles qui étaient au nombre ^e dix dans le bassin de a mètres de profondeur que j'ai vu. X'eau s^écoule par une rigole.
Le bassin C retient dans sa capacité le kaolhi ou plutôt Targile la plus fine du kaolin.
MM.Nenncrt ont six assortiments de lavoirs. Il y a deux hommes ^ chaque bassin A, ce qui fait douze hommes employés à celle opération dans leur exploitation du Clos-de-Barre.
Les barbotines résultant de ce lavage sont raffermies dans âe grands bassins couverts, et quand elles sont assez fermes on les divise en fragments de la grosseur du poing au moinç , et on les ^ait dessécher complètement sur des planchers composés de planches à claire-voie , ou sur des claies de bois et sous des hangars.' ^^tte argile est alors bonne à entrer dans la composition des
:vâtes.
On a dit en traitant des matières à porcelaine qu'on distinguait
à Saint-Yrieix trois sortes ou qualités de kaolins : le c^Uouteux, le sablonneux et l'argileux. Les différences extérieures de ces trois qualités sont assez clairement exprimées par leurs noms. Ce sont des mélanges de ce sable quarzo-feispathique qui composent ce que nous appelons résidu, avec la véritable argile kaolinique. Le kaolin argileux renferme une plus grande quantité de cette argile; le sablonneux en renferme moins, et le caillouteux présente en outre une texture à gros grains dans laquelle on distingue aisément le quarz et le kaolin , qui même a conservé quelquefois la structure lamellaire du felspath.
Le kaolin argileux de Marcognac est composé :
Desilice 57
D'alumine 33
De chaux 2
De pousse • . • • . 6
Magnésie, etc.
Le kaolin caillouteux du même lieu est composé :
De silice 83
D*a]uinlne 10
Dépotasse 0
Tracts de fer, chaui.
(A. Laubbrt, laboratoire de Sèvres.)
Les analyses données dans mon Mémoire sur les kaolins , page a49i n~ a et 3, et dans le tableau n° IV de cet ouvrage, ont été pratiquées sur les argiles retirées par le lavage de ces kaolins ^ tandis que celles-ci , faites sur le kaolin entier, ont eu pour objet de faire connaître aux praticiens en quoi ces deux sortes de kaolins difKraient.
Le kaolin argileux donne à la pftte de porcelaine plus de liant, d'infusibilité , mais moins de blancheur, plus de dispositions à gauchir au feu , et à éprouver et faire ressortir toutes les inégalités dépression du moulage ou du tournage.
Le kaolin caillouteux donne plus de blancheur, de translucidité et de fusibilité. On remploie principalement pour les pièces de sculpture.
Les parties qu'on extrait mécaniquement de ces kaolins par le lavage sont les parties les plus argileuses qu'on appelle l'argile et les pallies les plus grossières qu'on nomme sable et petit sable, et qui renferment le quarz et une partie de felspath non décomposée. C'est cette partie qui introduit dans la pâte les 3 p. loo de potasse nécessaire pour la constituer pâte de porcelaine de Sèvres.
Le kaolin n'étant pas uniquement employé dans la composition des pâtes de porcelaine , j'ai dû en faire l'histoire complète dans les généralités de composition des pâtes céramiques (ch. II , art. I , p. 4o). Je renvoie à ce chapitre , tant pour ces détails que pour tout ce qui est relatif à son histoire naturelle et chimique, considéré comme un des éléments de ces pâtes (^).
Le choix des kaolins, pour faire de belle porcelaine, est important, puisque cette vaisselle de luxe revient presque au même prix de fabrication , qu'elle soit faite avec du kaolin défectueux ou avec du kaolin de première qualité -, car dans le premier cas la porcelaine , en perdant sa blancheur, son éclat , perd presque toute sa valeur et ne peut soutenir aucune concurrence avec la belle porcelaine dont le prix lui est à peine supérieur. Aussi on remarquera que les frais de fabrication de la porcelaine portent bien plus sur le façonnage et sur la cuisson, qui sont les mêmes, quel que soit le kaolin qu'on emploie , que sur le prix des matières premières. De là vient que malgré le grand nombre de lieux où l'on trouve du vrai kaolin, sous le rapport de sa constitution, il n'y a encore (i843) (*) en France qu'un seul canton qui soit en possession d'alimenter les fabriques de France et de «quelques pays voisins de la France , soit qu'on n'y trouve point cette terre argileuse, soit qu'on n'en trouve que de médiocre qualité (*).
(*) Voir, pour plus de détails géologiques et chimiques, moo premier mémoire , Archives du Mus. d*H%sU natur. , 1830 , 1. 1 , p. 263.
(*) Quelques découvertes récentes dans les Pyrénées occidentales, et dansie département de l'Allier peuvent faire présumer que le nombre de ces cantons s'aecroiura*
(*) Voir au chap. II, p. ftS , et au ubleau n* IV, l*éniinérattoo des prindpaïuc Hcuz,,unten France que dans les autres parties de la terre où l'oa explolie du
S83 poTCRiE ▲ pàtb dure translucide.
Cependant il paratt que le kaolin découvert vers Tan 1800 dans les Pyrénées occidentales , à environ 25 kilomètres de Bayonne, près Gamlx), liacaye, Loubossoa , Espelette, etc. , pourra entrer dans la fabrication, avec des qualités égales à celui des environs de Uifnoges.
Pour que le kaolin soit regardé comme de première qualité , et propre à kl fabrication de la porcelaine de Sèvres, il faut qu'il donne une pâte d'un beau blanc , tirant sur celui du lait pur , qu'il ne renferme aucun corps étranger susceptible de produire des taches, quelque petites qu'elles soient.
Il fout que la porcelaine qu'on peut en faire ne soit ni trop fusible ni trop argileuse, car, quoiqu'il soit très-possible de corriger ces défauts par des mélanges appropriés , ce sont toujours des tâtonnements et du façonnage qu'on désire éviter.
Enfin , il faut que cette p&te puisse se travailler facilement et a^^rement, c'est-à-4ire sans fendre, soit à Ja dessiccation , soit au dégoui'di.
Or, lorsque toutes ces qualités dérivent de la matière première, cette circonstance donne à la matière qui les possède un mérite qui la fait préférer à toute autre.
Le felspatb dit caillou n'est pas l'espèce minérale aiqsi nommée à l'état pur j mais c'est une roche de felspath et de quarz entrelacés qu'on nomme pegmatite. Elle est exploitée j^ la poudre à la manière des roches dures, et également triée et éi^uchée pour en rejeter autant qu'il est possible toutes les parties de fer, de mica, etc., étrangères à la roche, et qui pourraient altérer le blanc laiteux presque limpide que doit avoir la couverte. On voit, PI. yyjig* a, une indication de la situation de cette roche au milieu des kaolins (^).
La c r a i e qui entre dans la composition de la pâte de Sèvres pour y introduire la chaux nécessaire est extraite de la colline de Bougival. Je me suis assuré que tout autre calcaire de même composition pouvait la remplacer.
. (1) Voir L'extrtlt qiMj'al donn^ de mon iranU sur le gisement et la nature de 6ea reebca » vol. I*% chap. Il , arti U« i>« 74 » et le tableau n"" VI des an«l|ses d'un grand nombre de felspaths.
Ces craies sont composées comme il suit, d'après mm. Laubbit
^t Malagdti.
De carbonate de chaux 05,50 . . • 95,2
Dt ctrbooate de magnée , o^so \
De sUice , . , 0,80 1
D'Eau. 1,20 f • • ' •»■
De fer, manganèse et alumine t,70 )
Le sable siliceux tiré de la butte d'Aumont , prèa Creil» département de rOise , est de la silice sensiblement pure<
L'argile plastique est tirée du territoire d'Abondant, sur la lisière orientale de la forêt de Dreux. On en i doané les caractères et Faiialyse , tableau V A et V B , n* $7,
Ces matières sont divisées par le lavage et lo broyage il l'aide des procédés décrits liv. I, ch. II , art II, § 1 , p. 89 et 92, et amenées ainsi au degré de finesse néoessaire pour être intimement mêlées dans les masses de pâte qu'elles doivent composer.
La manufacture reçoit toutes ces matières dans leur état naturel, à l'exception du kaolin argileux auque) on a fait subir à Saint-Trieix un lavage préalable destiné à en séparer le aaUe quarzeux, qui, en raison de son abondance, même dans le kaolin argileux, et des principes de composition des pâtes de Sèvires, ferait un encombrement de quart trop considérable pour pouvoir rentrer après le broyage dans la composition des pâtes.
Celui que Ton extrait du kaolin argileux, et surtout du kacdin caillouteux par un nouveau lavage, est plus que suffisant pour fournir le quarz mêlé de felspath.nou d^çoniposé) qu'on doit fiûre entrer comme fondant dans la pâte^
Ce nouveau lavage s'opère dans les appareils déjà décrits et figurés PI. XLV,y%. I, a, €/, c.
Les matières résultant de ces lavages donnent les argiles qu'on nonmie à Sèvres suivant leur provenance Argile du kaolin argileux, argile du kaolin caillouteux, et en sables, Sable du kaolin argileux et Sable du Jiiaolin caillouteux.
L'analyse fait connaître les proportions de silice, d'alumine, <}^ PQtasse^ que renferme chacune de ces matières, et dans
quelles proportions elles doivent entrer dans la composition des pâtes, ainsi qu'on va le voir.
Ciompoftitlon des pâtes. — Il n'y a maintenant (i843] dans la manufacture de Sèvres que trois sortes de pâte : la pât€ dite de service ordinaire, la pâte dite chinoise et la pâte de sculpture.
Pâte de service — Jusque vers i836 les pâtes de service et de sculpture avaient été faites avec des matériaux choisis , que Ton mêlait par tâtonnements pour arriver à composer une pâte qui eût les mêmes qualités de dureté, de translucidité et de blancheur, que les précédentes; mais ces matières, de carrières ditférentes, ou de parties différentes d'une même carrière, présentaient souvent dans leur composition, des différences qui en apportaient de très-^;randes dans les qualités des pâtes qu'on en formait. On n'arrivait qu'avec peine , et qu'après de très-longs et de très-fréquents essais, à obtenir la qualité de pâte demandée. J'ai pensé qu'on pourrait obtenir plus immédiatement et plus sûrement, par une voie scientifique, cette identité de composition. Après avoir connu , au moyen des analyses faites par M. A. Laurent, la composition élémentaire des meilleures et des plus belles pâtes faites à Sèvres de 1770 jusqu'en i836, j'ai vu qu'on pouvait regarder la pâte de service comme étant généralement composée de
silice 58
Alumine SA,5
Cbaui. • 4,5
Potasse. 3
Le tout supposé privé d'eau par une chaleur mcandescente.
En conséquence j'ai mêlé les matières avec lesquelles on composait ordinairement cette pâte, savoir : les kaolins argileux et caillouteux, les argiles et sables extraits par lavage de cei kaolins, toutes matières dont la composition élémentaire avait été connue par des analyses, je les ai mêlées, dis-je, dans les proportions nécessaires pour donner des pâtes toujours compo*
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sées des mêmes éléments , et. dans les mêmes proportions que ci-dessus.
On pourrait croire qu'au moyen de cette méthode on serait en ëtat de composer des pâtes de porcelaine pareilles à celles de Se* vres dans tous les pays où on trouverait des matériaux propres à donner ces éléments dans les proportions établies. Cela serait vrai si ces matériaux avaient en outre à peu près le même mode de combinaison première et d'agrégation que ceux qui fournissent les éléments de la porcelaine de Sèvres ^ mais il a été prouvé par les expériences rapportées dans mon second mémoire sur les kaolins qu'il ne suffisait pas pour faire une pâte céramique ayant la <iualité de la porcelaine, de mêler ensemble dans les proportions voulues , de la silice , de l'alumine , de la chaux et de la potasse , qu'il fallait encore prendre ces corps dans des masses où ils fussent déjà combinés d'une manière particulière (') , et même que ce mode de combinaison ou d'agrégation portait son influence jusque sur les qualités les plus délicates des pâtes. Ainsi l'expérience a appris que l'argile du kaolin caillouteux donnait à la pâte de sculpture plus de blancheur et de translucidité que celle du kaolin argileux, et qu'au contraire cette même argile, et surtout celle du kaolin sablonneux, employée dans la pâte de service, disposait plus qu'une autre la couverte à gercer, et rendait 1q biscuit plus cassant-, ensuite qu'il était convenable d'éviter son emploi dans la pâte des instruments de chimie.
Il faut donc, pour faire connaître clairement et réellement la composition technique de la porcelaine de service de Sèvres, il faut , dis-je , ajouter à la connaissance de ces éléments principaux celle des matières qui la fournissent.
Ces matières sont à Sèvres toujours les mêmes*, mais comme leur composition varie assez notablement , ainsi que je viens de le dire , il faut à chaque livraison varier aussi les proportions. Pour en donner une idée, je joins ici un tableau de la composition des pâtes faites à difTérentes époques, depuis la première fois où j'ai mis en pratique les principes que je viens d'établir. Comme je présumais déjà que la texture mécanique des maté-
0> Voir Uv. l, cliap. U, «ru 2 , $ i , où est et té le Mémoire en question.
S0e poTEftiE à. Yàxn wnst tiukslogiw,
riaux pottvail avoir une grande influença sur tes qualités physiques delà porcelaine, j'avais établi qu'on prendrait Talumiae nécessaire dans Vargile obtenue par décwtation du kaolin argileux de Saint-Yrieix.
La potasse et la silice, dans les sables résultant du lavage du kaolin caillouteux, parce qu'il renferme toujours de petits grains de felspatb non décomposé,
La chaux dans la craie.
La silice à ajouter dans te sable quaneeux d'Aumont.
On verra parles six exemplesqui composentle tableau ci-oontre l'que les matières kaoliniques ont peu varié en quantité totale (91 à 97) comparée aux matières additionnelles ( 3 ii 8) , mais qu'on a dû les faire considérablement varier entre elles pour pouvoir trouver toujours la même quantité d'alumine, de silice et de potasse nécessaire à la confection de ces pâtes, que nous désignons par l'expression de pfttes définies; a* on remarquera que dans l'exemple pris en 1839 et i843, tes matières kaoliniques renfermaient assea de silice pour qu'oa n'ait pas eu besoin d'y ajouter du sable d'Aumont,
On conçoit qu'une marche ^ussi précise pour arriver à une composition de pâte de porcelaine, exige des connaissances assez étendues en chimie et des travaux longs et délicats; aussi ne Ta^t-on encore suivie que pour la pâte de service, qui est la plus habituellement employée et la plus importante, puisque toutes les pièces de porcelaine sont faites avec cette pâte, les assiettes, tasses ordinaires et tasses minces ^ petits et grands vases ^ plaques coulées, instrument de chimie de toutes sortes, etc.
Il y a quelques autres sortes de pâtes pour des usagea particuliers dont la composition élémentaire est connue, mais qu'on iait encore par tâtonnements. Ce moyen suflSt pour les pâtes ou peu employées, ou d'une application toute spéciale, telles aont les pâtes qui suivront ce tableau :
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Exemples de pâtes de porcelaine de service de Sèvres y fabriquées à différentes époques et suivant les mêmes élé^ ments.
MATIÈRES A PORCKLAINE Â PREI9DKE.
FOURNISSANT I
PoMs.
D4«lcnaUoB.
snioa.
Ahinia».
Chaux
BtffB4tto
FOttlM.
ktt.
Argile de kaolin argileux (35). . • .
Sable de kaolin caillouteux (31.5). .
Sable de kaolin argileux (2,2). . . .
Sable d'Aumont
Chaux = 6,3 de craie
Argile de kaolin argileux
Sable de kaolin caillouteux. ....
Sable de kaolin argiler.x
Sable d'Aumont
Chaux = 5,22 craie
Argile de kaolin argileux (38). . • .
Sable de kaolin caillouteux (33). . .
Ciiaux = 6,6 de craie
Argile de kaolin argileux (40). . . * Sable de kaolin argileux (38) . . . • Sable d'Aumont •
Chaux (craie 6,51)
Argile de kaolin argileux (40,5). . .
Argile de kaolin argileux (41,1). . .
Sable de kaolin caillouteux (33,2). .
Sable d'Aumont.
SI
Chaux de la craie .
lOQ
1843, 14 février.
Argile de kaolin argileux {h\A). , , Sable de kaolin argileux (41,2. . . .
Chaux de la craie*
w,oa
Q^oa
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Pâte de tonlptiire. — C'est la pâte avec laquelle on fait les bustes, statuettes, objets d'ornements, et toutes les pièces qui ne doivent pas être mises en couverte, mais rester à l'état qu'on appelle si improprement de biscuit.
Sa qualité principale est d'être d'un beau blanc tirant un peu sur le bleuâtre , et d'imiter par cette nuance et par sa transluci* dite le beau marbre de Carrare. La résistance au changement^ brusque de température est une qualité inutile , qui est d'ailleurs peu compatible avec la translucidité.
Le kaolin à préférer pour cette pâte est celui qu'on nomme Caillouteux. On y fait entrer du felspath.
Ses parties composantes sont en général :
De ISIO à 1S14.
Argile de kaolin caillouteux 63
FelapaUi 17
Sable d'Aumonu 17
Craie 4
Cette composition a très-peu varié depuis plus de quarante
ans. Elle renferme, d'après une analyse faite, par M. Malaguti,
sur une pâte do i8'i4 1 ^^ répétée quatre fois :
Moyenne.
SUice. • 64,25
Alumine • 30,05
Chaux 2,89
Potasse 3,70
Elle contient moins d'éléments de fusion en chaux et potasse que la pâte de service , et cependant la pâte de sculpture est évidemment plus ramoliissable et plus fusible que cette pâte. U serait possible que cette fusibilité fdt plutôt due à un excès de silice qu'à celui de base alcaline. (Voyez Additions, T. II , p. 694.)
Pâtes diverses. — On a voulu donner aux pâtes de Sèvres des qualités propres à certains emplois spéciaux, et on a modifié leur composition en conséquence.
U y a, dans la confection des très-grandes pièces tournées, plusieurs obstacles à surmonter, savoir : i*^ les difllcultés du façonnage dues au peu de plasticité de la pâte de por-
LÎne; a® les fissures au séchage et au feu dit de dégourdi; 'affaissement au grand feu.
fn a cherché à éviter ces trois défauts en introduisant dans la 3 ordinaire ou un kaolin beaucoup plus argileux, tel que les lins jaunâtres, ou deTargile plastique , d'abord pour faciliter açonnage en rendant la pâte plus plastique , ensuite pour tposer à l'affaissement au grand feu; puis du dégourdi de i^laine et de la poudre cuite d'argile plastique, pour échapaux fentes produites par la retraite du dessèchement, es anciens grands vases , faits par la manufacture , connus > les noms de Vase Médicis bleu et Vase Corder brun, qui ornent la galerie du château de Saint-Gloud, été faits par un tourneur habile, nommé Tristan, avec la iposition suivante :
PAte de serrlce ordinaire 5&
Pftte de porcelaine dégourdie, tamisée 30
Argile plastique de Dreux , tres-blanche . 8
Ciment, c'est-à-dire poudre très-cuite d*argile de Dreux. . 8
ette composition donnait une pâte qui était un peu jaunâtre, avait les inconvénients d'avoir souvent une surface peu i et de ne pas bien prendre la couverte. On Ta remplacée s les grandes pièces qu'on a faites depuis, soit^par la pâte ordie , en changeant le façonnage , et prenant le moulage à la sse au lieu de Tébauchage , soit par une pâte très-plastique, [{uelle M. Régnier, qui en est l'auteur, a donné le nom de ;e chinoise, à cause de l'analogie de facilité de mode- , de ténacité au dégourdi et de couleur un peu grisâtre, 1 présume qu'elle a avec la pâte des porcelaines de la Chine, est composée :
D'argile de IcaoIJn caillouteux 43 à 64
D'argiie plastique de Dreux 21 25
De felspath ou sable de Icaolin 16 17
De sable quarxeux d'Aumont 10 0
De craie h 5
Cette pâtç se travaille, se moule, se modèle avec la plus
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grande facilité , et un modeleur qui n*a jamais travaillé la pâte de porcelaine, peut remployer comme de Pargile à modeler. Elle ne se fend pas au dégourdi , prend bien la couverte , mais^^ elle est sujette à se couvrir de grosses cloques lorsqu'on a dépassë^^ à la cuisson la température qui lui est propre.
Ces matières sont mêlées dans de grandes cuves , comme on^^ Ta décrit liv. I, p. io4.
La pâte est ensuite ressuyée et raffermie -, elle l'était autrefoi^^^ dans des caisses de plâtre, d'abord hémisphériques, ensuite pa — ^^ rallélipipédiques , qu'on nomme coques ou renversoirs. ^, et qu'on dispose en lignes, tantôt en plein air, quand le temp ■ is est beau , tantôt sous des hangars ou sous des toits portatiÊ ^^, quand le temps est à la pluie.
Maintenant elle est raffermie par le procédé de pression décrE^ Ht chap. II , art. III, § 4, p. 107 ^ mais qui a pu être encore si plifié, et par conséquent perfectionné, car dans rorigine seule presse ne suffisait pas aux travaux de la Manufacture , quo-^ ique la consommation de la pâte y soit peu considérable ; ma^Ss en distribuant a4o kilog. de pâte dans 4o sacs, qui en renfeET"ment chacun 6 kilog., il suffit de laisser ces sacs suspendus -à l'abri de la pluie pendant 2/^ heures, pour que la pâte n'a^St plus besoin , pour recevoir le degré de fermeté nécessaire , qm^ ^ d'être soumise^ dans la Presse-Honoré , à une pression &ibK^ pendant 3 ou 4 heures. Un seul homme suffit à cette opératîoa^ j mais s'il y a économie de combustible, de plâtre et de maîm- — d'oeuvre, il y a une assez grande consommation de sacs. Elle pour Sèvres de 5oo par an , évaluée à 4oo fr. avec les raccomm( dages. On raffermit par an environ 18,000 kilog. de pâte. O :v voit que cela ne porte sur la pâte qu'une faible somme de 2 cen ^^^ et demi par kil. Cependant , avec les coques en plâtre il y avàii^? pour la même quantité de pâte, une dépense qui était évalu^^^ comme il suit :
Plâtre et main-d'œavre de préparation 75 fr.
Cuisson , combustible et main-d'œuvre C5
Façonnage des 240 coques par an 72
Travaux divers de mainHi'ouvre 48
200 fr.
On cfMivient que cette dépense est moins ^considérable que oeile de la presse pour la manufacture, qui fait peu de pâte; mais le procédé des coques introduit souvent dans la pâte des ordures , et surtout des débris de plâtre, qui salissent et gâtent la pâte. Enfin , on a remarqué que la pâte raffermie par pression était plus plastique que celle qui Tétait par absorption. Ces considérations ont décidé à admettre le procédé de la pression en sac.
On doit savoir que le raffermissement par la chaleur est presque impraticable pour la porcelaine ] il rend , ce qui est fort remarquable, la pâte courte et d'un très-difficile emploi, en sorte que dans les manufactures où Ton fait beaucoup de porcelaine , et où on consomme beaucoup de pâte , ce n'est qu'à la dernière extrémité qu'on a recours à ce moyen de raffermissement, tandis qu'on regarde comme certain que le moyen delà presse produit sur la pâte un effet tout contraire.
n est bien reconnu qu'une pâte de porcelaine neuve, c'est-àdire qui vient d'être faite, présente à l'emploi un grand nombre de difficultés et de défauts. J'ai traité cette question (chap. Il, art. Y, p. ii4)-
On emploie à Sèvres trois moyens de vieillir la pâte : i^ En la gardant le plus longtemps possible dans des cuves et sous l'eau : on a ainsi de la pâte de plus d'un an , et quelquefois plos ancienne ;
a* En lui faisant éprouver, avant de l'employer, un marc*age, im pétrissage , un ébauchage et un toumassage , qui n'a d'autre bot que de bien la malaxer ;
S"" En mêlant avec la pâle même d'un an des tournassures de pâtes d^à employées.
Ge dernier moyen a paru le plus efficace.
i A# la oomrarto. «^ La couverte est donnée pmv one foefae de fdspatfa, toujours mêlée d'une certaine quân«tité de ^ars ; on n'y ajoute ordinairement aucun antre corps , on tktoSaii seulement la roche de manière à ce qu'elle ranferme ptttsou moinsdequan, setoaque l'on veut que la couverte soit n»4Dii» fusible ou plus fusible (Voyez Additions, T. Il, p. 898). i^ei wmtertM de Sèvres, o^mpoiëes ttntqpfeimnt de œ qu'on
appelle vulgairement cailloux ou pétuntzé, roche nommée pegmatite par Içs minéralogistes, ont donné à l'analyse les résultats suivants, obtenus à des époques trèsrdifférentes par plusieurs habiles analystes.
Analyses de couvertes purement Jelspathiques^ c'est' à-dire sans aucune addition , employées à Sèi^res.
iLtUEim COMPOSANTS.
(BiiTaiia.)
(ALaokiht)
(Malaouti.)
(Makiakac.)
(SALtÉTAT.)
Silice. ........
8,ft
Alumine
Pousse.
Chaux
Maimésle. .... .
Perle ou eau. ....
On voit quelle ressemblance de composition présentent les felspaths de Saint-Yrieix, qui forment la base de la couverte des= Sèvres. On remarquera que ce ne sont pas cependant des felspaths purs, mais des pegmatites, roches toujours composées^-
de felspath et de quarz, minéraux qui au premier aspect parais
sent être dans des rapports très-variables. Or, il serait assez re — marquable que dans cette roche, qui est évidemment formée pai — ^ voie de cristallisation confuse , la cristallisation , que j'ai toujours^ regardée comme une preuve de limitation dans les proportion^^^ des parties constituantes des corps , puisse porter cette influence^' limitative jusque dans les éléments de second ordre d'une rocher composée. Une analyse en petit ne pouvait pas faire connattr^^ cette particularité , mais les analyses du tableau précédent^ £aite^^ sur des portions extraites de plusieurs milliers de kilc^pramme^^ de pegmatite , à des époques très^loignées les unes des autres -^ ayant agi sur des moyennes dues au mélange intime de
deux matériaux de la pegmatite , ont pu faire connaître la composition normale de cette roche (^).
Néanmoins, malgré cette remarquable ressemblance et les soins qu'on peut mettre à la maintenir par le choix des felspaths , il arrive souvent qu'une couverte ne présente pas toutes les qualités exigées , et qu'elle semble être ou trop dure ou trop tendre.
J'ai déjà indiqué les qualités essentielles d'une couverte , mais il en est y pour la porcelaine, quelques-unes de particulières et c3e plus délicates.
Je ne parle donc pas de la tressaillure , du ressui , de la coque <3'œuf et des autres défauts grossiers qui rendent une couverte KTiacceptable, mais seulement des qualités qu'elle doit avoir pour ^tre admise dans une belle et bonne fabrication.
Il faut qu'elle ne soit ni trop tendre, ni trop dure; dans ce -^3ernier cas , la pâte étant cuite avant la couverte , celle-ci reste -«z^ndulée, et conserve toutes les inégalités inhérentes au posage. '^Blle manque de ce que l'on appelle l 'é t e n t e. .
Dans un autre cas elle paraît plus tendre que la pftte, mais sâ>dns l'être au point de tressailler, elle oiTre une surface comme f^ointillée ou huileuse , on dit alors qu'elle ne glace pas bien. ^^^ défaut peut aussi se manifester d'une autre manière , lorsque ^^) couverte est terne ou remplie de petits points enfoncés. Je ne ^=^oDnais pas bien encore la cause de ce genre de défectuosité.
Il faut donc, pour qu'une couverte de porcelaine soit parfaite, "^^u'elle s'étende bien et présente un beau glacé.
On croit pouvoir attribuer l'absence de ces qualités à des ^^ ifférences dans le degré de fusibilité des couvertes.
Hais le degré de fusibilité de la couverte , et même d'un grand ^^ ombre de corps, de ceux surtout qu'on appelle vitrescibles, "^^^t très-difScile à apprécier, surtout quand il s'agit d'arriver à ^^<s difTérences très-&ibles que l'œil cependant sait très-bien re- ''Cionnaltre dans l'emploi.
(I) J'ai donné, p. 135, un exemple de cette identité de composition mécanique ^^ -91118 une roche mélangée, composée des mêmes minéraux que celle-ci, mais Tenant ^*^"uiie localité bien différente. U est moins frappant que le cas actuel, ou ce n'est
i l'emploi qui a montré l'identité de composlUon , mais bien l'analyse chimique IL 18
Après ua ftssez grand nombre de teptaUves pour obtt^uir u{i moyen exact d'évaluation , je n'ai pu en trouver aucun qui fût absolu , et qui pût servir de terme de comparaison , les couvertes présentant, dans leur fusibilité, des degrés inappréciables au pyromètre de Wedgwood. On ne peut donc réellement apprécier cette importante qualité qu'en l'observant dans son applica^ tion. Ainsi il ne reste à employer que le procédé de comparaison ; il faut avoir des plaquettes de porcelaine dégourdie prises dans une même masse de pâte, ou mieux encore dans uqe même plaque, les couvrir, par immersion, des couvertes dont on veut comparer la fusibilité , ayant soin de conserver toujours une masse de la couverte qui doit servir de type de comparaison ] n^ettre ces plaquettes h même épaisseur et les cuire dans la — *. même cazette.
Si le défaut de glacé, et surtout celui d'une bonne é t e n t e, tiennent à trop de dureté à fondre, on doit chercher à rendre:^^
la couverte plus fusible par des moyens qui d'ailleurs ne Faite
rent pas. Or, il est assez affligeant que les moyens empirique^^ aient souvent été plus efficaces que les rationnels.
Les moyens empiriques qui nous ont réussi le mieux dbns le cas de défaut de Té tente, consistent dans l'addition d*un peu de pâte de sculpture, pftte plus felspathique , et par conséquenv^ t plus fondante que la pite ordinaire. 5 p. o/o ont souvent suffi.
Des tessons de porcelaine, broyés très-finement, sont em — ^ployés dans beaucoup de manufactures*
On a souvent ajouté, à la couverte de Sèvres, le résidu di^r-u lavage du kaolin, qu'on y connaît sous le nom de peti t sable, et qui renferme, comme on sait, du felspath no^ ^d décomposé, en rajoutant dans une proportion de 5 p. o/o.
J'ai cher<^é d'autres moyens plus précis que ces addition^s^^^ empiriques de matériaux dont la composition est inconnue, ov^ ^^^ au moins assez compliquée, et j'ai essayé successivemeiii à mo^^s^difier des couvertes par des additions de quarZi de felspath pui— -^"î d'argile , de chaux et de gypse.
Quoique ees essais ne m'aient point donné de résultats décL^ i* sifs , je rapporterai les plus saillants.
J'ai présumé que le felspatl) laminaire, c'est-a-dire sensible
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ment pur, devait être plus fusible que celui qui était mêlé de quarz. J'en ai ajouté à une couverte qui ne s'étendait pas bien dans les proportions suivantes ;
i"" Sur looo parties de cette couverte, 60 de ce felspath. La couverte a paru moins ondulée^ mais l'effet était peu sensible*
a* Sur 1 000 parties de cette même couverte on a ajouté 5q de sable siliceux pur. Elle s'est généralement mieux étendue et mieux glacée.
3** Sur 1000 parties de cette couverte, on a ajouté 5o de pâte de sculpture, et on a obtenu une couverte bien étendue et bien glacée. L'essai a été fait en grand sur des assiettes et en comparaison avec la couverte qui , pure , ne prenait jamais qu'une surface ondulée.
La craie ajoutée dans la proportion de 4 à 5 p. 0/0 à notre couverte felspathique , qu'on jugeait trop dure à fondre d'après les ondulations qui restaient après une cuisson parfaite de la pâte, a donné plus d'étente à cette couverte , mais l'a chargée d'un grand nombre de points enfoncés, et d'autant plus qu'il y avait plus de craie ^ a ou 3 p. 0/0 paraissent suffisants. Le gypse a pu être ajouté dans la proportion de 2 à 4 p* 0/0 , et donner plus d'étente à la couverte ] mais la surface était toujours pointillée et même quelquefois terne.
De ces expériences répétées plusieurs fois, il m'a paru résulter que la craie, le gypse et même le sable quarzeux, ajoutés à la couverte de Sèvres , qui paraît trop dure et présente des ondulations à la température convenable pour cuire la pftte, ont donné plus d'étente à cette couverte , mais ont altéré l'éclat de son glacé (*).
Potaur^ — La couverte de porcelaine dure se met par immersion. J'ai décrit cette opération au chap. IV, art. III , § i . II faut avoir égard à trois conditions nécessaires pour obtenir une épaisseur et une et en te convenables.
(>) Il est assez remarquable qu'il entre dans la composlUofl des couvertes de HerUn et de Munich du gypse dans une proportion qui nie parait Invraisemblable, «t dans celle de Viciui^ et de Meiasen du cakair? mis eu pelUo quanUté^ çompie «>n \^ verra à Tiirlicle de cc^ n)anufactures.
370 POTERIE À t>ATË DUHE TRANSLUCIDE.
1^ Au rapport en poids de Peau et de la matière delà couverte.
a*" Au degré de ténuité de cette couverte.
S^" A la manière dont on dirige la chute dans l'opération de rimmersion.
Oq arriverait sûrement à la connaissance de la première condition en prenant un poids donné de mélange de couverte et d'eau , chassant l'eau par évaporation et pesant le résidu desséché complètement à une température presque incandescente ; mais ce procédé est long et un peu embarrassant. 11 vaut mieux détermi- — m-
ner par un calcul très-simple les proportions d'eau et de cou ^-*-
verte que l'on a employées. Si on était sûr que cette couverte ne^:^ ^^ fût composée que de felspath, comme on connaît la pesanteur-^ -^r
spécifique de cette pierre, on pourrait partir de cette connais^ 2-
sance; or il est très-rare que la couverte ne soit composée quon^-^c de ce minéral , puis le felspath lui-même n'est Jamais exempt desr^-Bc quarz. Comme on ajoute souvent à la couverte du gypse , dc^ssr^^'^ tessons de porcelaine , de la pâte même, il est donc importante ^^^ de prendre la pesanteur spécifique de la couverte elle-même dan^ ^^s son état pulvérulent et desséchée fortement. Cette opération dc^^^ Je
dessèchement une fois faite, il n'est plus nécessaire de la répéter, tant que la composition delà couverte reste la même. On n'a plu^-*s alors qu'à prendre dans un flacon gradué le poids d'un volum^^ ^e du mélange de cette couverte et d'eau , que je supposerai correa ^r pondre à 5oo grammes d'eau pure. Or, par un calcul simple qu^^ -^^ J'ai donné au chap. VI , art. I , § i , p. '^^S du i*' volume, on ar — ^rive à connaître les rapports d'eau et de couverte qui doivent 1 trouver dans la couverte délayée qu'on veut employer.
2'' On juge fort bien la ténuité comparée des parties de la cx>u verte par le temps que met à se précipiter, au quart, au tiers, s^A la moitié d'un vase cylindrique gradué, la couverte suspendu^^ dans l'eau, à partir du moment où , après l'avoir agitée, on 1 ^^ laisse dans un complet repos.
Pour obtenir des résultats comparables , il faut avoir eu soin d^^ délayer la couverte ou dans une eau parfaitement pure, ou dan^^^ un mélange à proportion cx>nnue d'eau et de vinaigre , et de tenfr ^ compte de la température. J'ai donné au chapitre cité plus hau:^^
(p. ^47) les détails de cette méthode d'évaluation et les principaux résultats.
Le vinaigre, comme on Ta déjà fait voir (chap. VI, art. I, § i), retarde notablement la précipitation de la couverte, et permet ainsi de la maintenir assez de temps suspendue pour qu'on puisse obtenir une même épaisseur de glaçure sur plusieurs pièces plongées successivement dans la même couverte, sans qu'il soit nécessaire de l'agiter à chaque immersion*
La durée de l'immersion doit étro très-courte. Si elle était prolongée au delà du temps nécessaire, il en résulterait deux effets absolument contraires. Pour quelques moments prolongés au delà du temps convenable, la couverte serait trop épaisse. Si on la prolongeait davantage , le dégourdi s'abreuverait entièrement d'eau, et la couverte, déjà adhérente, se délayerait.
Pour des assiettes , des tasses et une multitude d'autres petites pièces, il ne faut que le temps d'un passage plus ou moins rapide.
Il convient de fidre toujours entrer les pièces dans la cuve à couverte par une extrémité et de les faire ressortir par la même extrémité ('). Cependant il est possible et même mieux dans certains cas de plonger l'assiette verticalement, et de la retirer de même sans la retourner. Cette méthode a pour but de reporter sur le marly cette ligne saillante qu'on appelle la rechute de la couverte , et qui , dans les couvertes un peu dures , se voit trop bien sur le bassin de l'assiette et y présente une zone désagréable à la vue , surtout dans les assiettes ornées de peintures soignées.
Néanmoins la condition de plonger par une extrémité et de faire ressortir par la même, se remplit très-bien pour les pièces plates , telles que grands plats , grandes cuvettes, grandes tables ; mais elle est impossible à remplir pour les grands vases. Il faut pour ces grandes pièces procéder en général comme je vais le décrire , sauf les modifications que la diversité des formes doit fiure apporter.
Pour les grandes tables rondes d'un mètre de diamètre, on a une cuve carrée de i met. 76 cent, de côté et de o met. 16 cent.
(*) Voyei PI. ZLTi, fig. 2, TacUon de plonger une assiette dans la cure de la niln droite et de la retirer de la main gauche.
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de profondeur, on présente la table tmiue légèrement inclinée par deux ouvriers, qui la plongent presque horizontalement par un bout et la retirent par l'autre extrémité, se contentant de lui faire traverser l^pidement le bain de couverte. Cette opération dure de 8 à lû secondes, et la couverte dans laquelle on plonge ces tables est composée de parties à peu près égales de couveile et d'eau.
La mise en couverte des grands vases de lo à t6 décimètres de hauteur, avec un diamètre proportionné , est plus complictuée et plus longue.
On les suspend par une corde qui passe dans une poulie placée au plafond de Tàtelier , quand il est assez haut. Ils sont ou nus et simplement attachés à la corde par un croisillon en bois qui les prend soit en dessous soit dans leur intérieur, ou enfermés dans un châssis de sapin qui les porte et évite par là les vacillations, la difficulté de l'immersion et les chances de décollage du vase dans ses sections.
L'immersion dure environ a4 secondes pour un vase de 9 déclmètfes de haut , et 40 pour le Vase dit cordeller, qui a t8 décimètres.
Le culot , plus épais que le corps et le collet du vase , et restant plus longtemps dans la couverte, en prend toujours plua, et on. est obligé de l'amincir en la brossant.
La couverte dans laquelle on a trempé le vase arabe (Catalog. du Mus. céram. , P, PI. nt ^ Jig. a), qui sera décrit plusi^ bas, a montré par etpériencô et par le calcul eitposé, vol. r% p. îi49, qu'elle était composée de 889 parties d'eau et de ago parties de felspath (le calcul a donné 388 et 2191). 11 lui a (kllu & heures et demie pour s'abaisser de moitié dans un vase cylindrique, où elle avait été mise pour juger sa finesse* L'immersion^ faite comme il est décrit plus haut, a duré a4 secondes.
Après la nature ou composition de la couverte ^ qui a sur ae^ qualités la plus grande influence , la nature et même lô mode de^ façonnage des pâtes viennent exercer sur son étente une influence^" remarquable. Aussi toutes choses étant égales d'ailleurs, la cou — verte glace mieux , dit-on , sur les pâtes nouvelles que sur les \ ciennes, sur les assiettes faites au calibre que sur celles qui soni faites par des procédés ordinaires , sur les pièces moulée^ à ly
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croûte que sur les pièces tournées , sur les pièces qui n'ont pas été polies que sur celles qui l'ont été à la corne ou à la lame. J'ai eu occasion de vérifier la plupart de ces assertions, et en général je les ai trouvées fondées, du moins quand on ne veut pas y voir une évidence frappante , et que Von sait que des causes plus puissantes peuvent détruire ces faibles effets.
La couverte de porcelaine dure mise au pinceau , au putois , par saupoudration sur la porcelaine cuite, à quelque épaisseur qu'on la mette, ne présente jamais sur une surface de quelque étendue ni une belle é t e n t e , ni un beau glacé. C'est encore un fait qui ne souffre pas d^exception complète. Où peut avec un grand soin et une grande adresse approcher par ces moyens d^une étente et d'un glacé admissibles; mais ni Tùne ni l'autre de ces qualités ne sont jamais aussi complètes que dans les couvertes mises par immersion.
Façonnairo de la Porcelaine dore,
pris de celui qui est pratiqué dans la manufacture rc(fMe
de Sèures.
La manufacture royale de porcelaine , par sa position actuelle et par la nature des travaux que cette position libérale lui fait un devoir d^exécuter, est dans ^obligation de fabriquer avec un soin, une perfection et un éclat auxquels aucune considération commerciale ne doit mettre d'entrave ] elle a dû acquérir ainsi une expérience qui lui donne le moyen de vaincre certaines difiicultés qu'il m'a paru utile de faire connaître. Cette circonttanee m'a engagé à décrire et même à figurer les différents procédés que présente l'exécution difficile de certaines pièces^ afin de faire profiter l'art de son expérience et de ses travaux.
le suivrai l'ordre que j'ai adopté dans l'exposé des diverses opérations du fiiçomiage.
Le façonnage tant des pièces rondes et tournées que des pièces moulées, rondes ou ovales a été décrit au chapitre III du livre r' d'une manière générale et applicable à presque toutes les Poterie») mais je dois revenir sur les procédés qui sont unique-
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ment ou au moins plus spécialement applicables à la porcelaine, et que représentent les PI. lv et ivn.
La pftte de Sèvres étant plus argileuse que la pftte de Limoges, est aussi plus susceptible de manifester par des ondulations et ^ des déformations, en séchant ou en cuisant, les inégalités de ^ pression que le tourneur, le mouleur ou le gamisseur ont pu lui M:\ foire éprouver dans le façonnage \ il faut donc apporter beaucoup ^:^
de soin et employer les précautions connues de pétrissage , d'é-
bauchage répétées et de longue conservation pour diminuer cet .^^^t inconvénient. Hais aussi on peut former avec cette qualité de pâte des pièces d'une grande dimension qui résistent assez bien àTao— tion du feu sans s'affaisser. Les gorges, les moulures, les arêtes, ^. -S) les cannelures et les godrons, toutes les parties d'ornements,^, m conservent nettement leurs détails, et ne sont pas émoussées,,^* ^) arrondies, et comme noyées par l'action du feu, ainsi que cela^^^ arrive aux pâtes de porcelaine vitreuse.
Enfin les pièces d'usage domestique et d'usage chimique peu- -■"
vent éprouver des changements assez brusques de température ,c- - ) auxquels ne résisteraient pas des porcelaines à pfite plus vitreuse ^*
Les pièces toumassées étaient en outre polies à la corne ou h^^ ^ la lame d'acier. Cette façon, qui fait naître une sorte d'épiderme^^ ^^ dure à leur surface , donne à la pièce terminée plus de netteté, en^r^^*'^
détermine plus précisément les contours 5 mais elle n'est pas ab ^"
solument nécessaire , et a quelquefois Tinconvénient de rendre^^*'*^ imparfaite l'application de la couverte. On y a donc renonces.
Toomaere. — J'ai peu de chose à ajouter, au sujet du tournage^^^^ de la porcelaine de Sèvres, à ce que j'ai dit de cette opération^'^^^^ en général dans l'art. I" du chap. III du I*' livre. La pâte de perce — "^^ laine de Sèvres , faite avec les argiles de kaolin les plus épurées , ^ '^ ) en donnant à cette porcelaine des qualités de finesse et de solidité^^ -^ qui permettent d'en faire des pièces d une grande délicatesse et d'une grande pureté de contours , est frappée des défauts qui sont liés avec ces qualités. Un des principaux est de conserver et de faire ressortir par la cuisson les moindres inégalités de pression exercée soit par les mains , soit par les outils du tourneur ou du mouleur. Les pièces faites avec cette pâte sont plus susceptibles^^^
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que celles qui sont faites avec une pâte plus courte , de gauchir par l'action du feu de cuisson , et de présenter , en sortant du grand feu et même déjà du feu de dégourdi , des ondulations îrrégulières qu'il est très-difficile d'éviter. Delà, les défectuosités que font naître l'instrument qu'on croyait propre à l'en garantir et les difficultés qu'on a éprouvées à faire un usage avantageux du calibre.
J'ai parlé au § a de l'article P' du chapitre III, p. ia5, du calibrage et du calibre, instrument qui sert à l'exécution de ce procédé de façonnage, en renvoyant à l'article de la porcelaine l'application qu'on peut en faire à cette sorte de Poterie.
En effet, en raison de la nature courte de la pftte de porcelaine et de son emploi souvent difficile, l'application du calibre à cette pâte présente, pour avoir toute son efficacité, plus de difficulté qu'on n'en rencontre dans aucune autre pâte.
Le calibre employé à Sèvres, après des tentatives bien anciennes (^) et bien persévérantes pour le rendre aussi parfait qu'il était possible, est représenté d'abord PI. hv^fig. 11, A, B, C; puis développé, pour quelques-uns de ses détails, dans le croquis de l'autre part , n® 82.
Il se compose du calibre proprement dit e, du porte-calibre K, de la règle de fer-bascule Rh'. Cette règle est portée avec une grande solidité sur le châssis en bois HH', et peut se relever en tournant sur sa charnière (h). Des taquets ou mentonnets (tt') Tempéchent de descendre plus bas que la ligne droite déterminée par le prolongement de celle qui part de la surface supérieure des taquets, quelque effort que fasse le tourneur pour agir avec le calibre. Sur cette règle se place le calibre e et son portecalibre K , avec la précision et la fixité nécessaires et constantes tant qu'on tourne la même pièce. Cette précision est acquise par une rainure ou coulisseau (rK) du porte-calibre (fig, B) , dans lequel entre le dos de la règle R, et par la buttée, sur laquelle
0) ralTQ pour la première fois, en 1812, remploi du calibre dans la manufacture impériale de porcelaine de Vienne , mais beaucoup plus simple que le nôtre, n était loin d'en a^olr les avantages , et quoique J'en eusse tiré dans le tempe un dessin, nous n*a?ons Jamais pu rappliquera notre porcelaine. On en verra la ligure à l'urtlele de la porcelaine de Vienne.
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il appuie. Quant au calibre e, il est fixé à demeure sur le portecalibre par des vis.
Mais il faut laisser au tourneur la liberté de le faire monter et descendre pour déterminer l'épaisseur de la pièce qu'on veut calibrer. Pour cet objet, le porte-calibre est fixé sur la pièce (r, figé B) ) qui forme le fond de la rainure dont on a parlé, par des vis à écrou (t^i^), qui peuvent glisser dans les fentes (/"), au moyen desquelles on abaisse ou l'on remonte le porte-calibre K, et par conséquent le calibre o qui lui est attaché. L'espace entre le tranchant du calibre cotlpé droit et le moule doit être déterminé pour chaque pièce et pour chaque moule dont l'épaisseur n'étant pas toujours la même ^ donnerait des pièces plus minces ou plus épaisses. Pour cet effet) on monte ou on descend le calibre jusqu'à ce qu'an petit instrument mesureur puisse passer exactement entre son tranchant et le moule. Lorsqu'on a obtenu Ifcdistance voulue^ on serre les vis à écrou.
Pour n'avoir pas besoin de centrer le moule à chaque pièce , Itt^ tête du tour A porte dans son centre T une pointe en fer. 11 em. est de même du moule d'assiette C qui porte à sa partie infé — Heure, et de même dans son centre, une petite crapaudine em. métal dans laquelle entre cette pointe ^ de manière qu'en plaçanft^ le moule G , sur la tête du tour, il est centré.
Tout étant ainsi disposé, on procède au calibrage des pièces _ Nous prendrons pour exemple les assiettes.
Le tourneur fait des petits ballons de pâte proportionnés à 1^»masse de la pièce qu'il veut exécuter.
Il prend une peau chamoisée , tendtt^^
comme celle d'un tambour ou d'un ta-
mis, sur un cercle de cuivre (p) de la di- — mension de la pièce qu'il veut faire (fi^^ et B, n^ 8a) ^ il la place sur le rondeau IL ^ qu'il a mis sur le tour, la mouille, ain^î que le rondeau B, et y fait par ébaucher* ^ croûte P, à laquelle il donne i'épaissecv-i* convenable au moyen d'uti calibre ^ croûte et à coupant rectiligne , çt er:»- N* 82. suite d'une lame élastique qu'il
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dessus par le plat. 11 fait ainsi et de suite 7 à 8 croûtes, puis, mettant le moule Csur le tour, il reprend les croûtes P 9 toujours sur leur tambour, Tune après Tautre, et les renverse successivement sur le moule d L'humectation de la peau était nécessaire pour que la croûte s'en détachât. Il lui fait , au moyen de l'éponge, épouser la forme du moule , qui donne l'intérieur de Tassiette. Alors il abaisse la règle bascule (PI. lv, figi 11« A), place le calibre C sur le dos de la règle , et coupe avec le tranchant du calibre à peu près tout ce qui excède dans la croûte l'épaisseur et la forme de Tassiette, puis avec la scie du Potier et la lame il enlève tout ce qui excède le diamètre.
On a par ce procédé des assiettes toujours d'égale épaisseur et d'égal diamètre^ ornées en dessous de ces filets, moulures, etC4, que les anciens Potiers grecs ne dédaignaient pas de placer sous le pied des pièces faites avec pureté, élégance et soin.
Ce procédé paraît trè»-simple, et en effet un tourneur peut faire entièrement bien^ et par conséquent sans se presser^ avec la pftte de Sèvres ) si rebelle à la moindre inégalité de pression, 60 et même 80 assiettes en i o h. H ne faut pas deux minutes pour faire la croûte et pour terminer l'assiette en dehors. Il ne reste plus qu'à faire les bords, o'est-àrdire à les arrondir et à visiter le dedans.
Cependant il y a^ comme je l'ai dit au oommenœment de cette description, bien des précautions à prendre et des difficultés môme à surmonter.
Nous avons remarqué que souvent les ma r lys ou bords étaient, ou creusés comme en gouttière 5 ou déversés; que sur la partie du bassin de l'assiette qui approche du pied, il s'élevait une espèce de couronne ^ c^ et qu'il s'opérait une dépression d
dans le milieu, qui faisaient un très-mauvais effet, et qui s'opposaient à toute décora- N' 83* tion soignée ou peinture de
tableau, de paysage ou de fleur. Ce n'est réellement que depuis peu de temps qu'on est parvenu à faire disparaître ces défauts, au moins presque entièrement, car la couronne est encore souvent un peu visible.
Enfin , malgré ceA soins et ces machines exécutées avec feré-
cision, les assiettes sont quelquefois inégales en diamètre et en épaisseur.
Ces défauts tiennent : i® celui du déversement ou creusement du marly, à l'inégalité dans Thumidité des moules sur lesquels on a appliqué la croûte-,
a*" Celui de la couronne, on n'en connaît pas encore exactement la cause;
S"" Celui de l'inégalité d'épaisseur, à ce que les vis à écrous, au bout d'un certain temps , jouent un peu dans leur canal -,
4^ Celui de l'inégalité de diamètre, à la mollesse ou fenneté de l'ébauche, ou à la différence d'humidité des moules.
Une précaution que doit prendre le tourneur pour ne pas. perdre un grand nombre de pièces à la dessiccation, c'est de n^ laisser aucun vent dans la croûte. La moindre petite bulle qui^ n'a pas été crevée fait fendre Fassiette.
Pour faire sécher ces assiettes , il faut les placer sur un renver^— soir en plâtre , en forme d'anneau , qui les soutient par le milieuB. du marly. Sans cette précaution ces assiettes ou gauchissent oim^ leurs bords s'affaissent.
Moiilaffe. — La susceptibilité que montre la p&te de Sèvres ^^^ à conserver après la cuisson la moindre inégalité de pressioc^ dans l'ébauchage , est encore plus exaltée dans le moulage. Le^^ défauts de déformations, de gerçage, d'ondulations, dans I^^ sens de la pression de la main, de l'éponge ou du rouleau, n^? s'évitent que difficilement. Il n'y a donc à ajouter à ce que j'^k dit du moulage en général , au livre V% chap. III , art. IT , § 3 9 que quelques précautions et procédés particuliers au moulage A^ la porcelaine dure.
Ainsi , pour éviter, autant qu'il est possible , les ondulation^ auxquelles les pièces de porcelaine moulées sont exposées, il faut que le moule en plâtre ait une densité la plus égale possible dans toutes ses parties, car les parties du plâtre, plus ou raoifi^ serrées, s'abreuvent aussi plus ou moins d'humidité, et la p&t^ y adhère avec beaucoup d'inégalité. La poussière sèche de pâte ^ dont on saupoudre le moule pour que la croûte n'y adhère pa3 •» si elle est mise inégalement, peut aussi produire des raflfermiss'*!^-'
ments inégaux dans la croûte de pâte , et faire naître , à la surface de la pièce, des inégalités rendues très-sensibles par la cuisson. On reconnidt, par leur teinte grisâtre sur les pièces sortant du moule , les places trop desséchées.
Les plaques de porcelaine, quelque petites qu'elles «soient, quelque soin qu'on prenne à les mouler, gauchissent toujours un peu , et leurs bords se relèvent :
i*" Quand elles ont été moulées dans le creux d'un moule carré. II faut donc , pour les avoir droites , les mouler à la croûte sur une table, et rogner tous leurs bords de i cent, à i décim., suivant la grandeur de la plaque;
n"" Si on fait sécher et passer au four une plaque sur la face qui était appliquée sur le moule en plâtre , ses bords se relèvent , la plaque devient concave. Il faut la retourner et la faire sécher et cuire sur la surface qui, étant supérieure au moment du moulage, n'a point été en contact avec le moule de plâtre.
Gamlisaffe. — Les garnitures qui présentent des formes déliées, allongées, dégagées , telles que des anses de tasse contournées en volute et fixées sur le bord de la tasse ou du vase par une de leurs extrémités, et sur le corps de la pièce par l'autre extrémité, restent très-difficilement droites , c'est-à-dire perpendiculaires sur le plan du pied et des bords. On a éprouvé beau- 'coup de perte avant d'obtenir des tasses munies de pareilles anses sans déplacement. C'est en moulant ces anses en pâte très-ferme, en les laissant presque sécher dans le moule, en les collant avec de la barbotine gommée, qu'on est parvenu à réduire à ao pour coo le nombre des pièces défectueuses par déformation de l'anse.
Gollaffe. — Les collages en biseau sont bien meilleurs que ceux qui se &>nt par plans perpendiculaires aux surfaces. Les premiers tiennent mieux et ne présentent presque jamais aucune fissure , parce qu'ils permettent au mouleur d'appuyer les deux parties Tune sur l'autre. Ainsi , le collage A B est de beaucoup préférable au collage C B. (Voyez la /îgf. n" 4» vol. I", p. 170.)
Le collage des garnitures et parties de porcelaine les unes avec les autres exige plusieurs précautions que rexpérience a enseignées.
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L'humectatiou de* parties à coller avec de Vem gommée , en empêchant la pftte d'absorber trop promptement Teau de la barbotine, permet au garnisseur de bien ajuster les pièces.
Une barbotine trop claire ou trop abondante fait naître des gerçures sur les sutures de réunion.
Il fiiut en général que les deux pièces à réunir soient ou dans un égal degré d'humectation , ou tout à fait sèches Tune et l'autre. Dans ce dernier cas , on est forcé d'employer la barbotine gommée.
Ainsi, un collet de pot k lait qui vient d'être moulé, placé sur le corps du pot à lait , déjà presque sec , produira une saillie dans l'intérieur de la pièce et une gerçure en dehors.
EXEMPLES de F4Ç0fflfAGE.
de diverses pièces de porcelaine qui présentent des difficultés ou quelques particularités.
aïoiilAir» du Tas» Phidias. (Musée céram. , P, PI. xii^fig, t.>
— Ce vase» d'une dimension supérieure à tous ceux que la manufacture a faits (2 met. 38 cent, de hauteur sur 1 met. 20 cent, de diamètre aim couronnement) , a été dessiné , et les modèles en ont été faits par M. Fra— gonard. Il a paru à TexposiUon des manufactures royales de 1832 , eC a présenté à Texécution des difficultés très-grandes et presque inatien-dues. Il a été fait en pÂte de sculpture ordinaire.
l«e moule «e compose d'enTiron2âO pièces renfermées dans une ciiappe retenue par des annelets.
Pour procéder au moulage en pâte , il faut que le moule soit très-humide pendant toute la durée du moulage , afln que la première coucha de pâte estampée sur toute la surface ne soit pas sèche avant qu'on ait. fini la deuxième et la troisième couchjB et placé les croisilloni.
L'estampage de la première couche se fait avec une pâte molle » et par petits morceaux de la grosseur du pouce , aGn de remplir vite &^ sans eflbrt les cavités du moule sur une épaisseur égale d'environ 3 mil — limMres po^r cette première couche.
1,4 deuiûème couche se place et s*eslampc par colombin en pà&»< plus ferme de la grosseur et de la longueur du doigt. On a soin c'&e les passer sur une éponge mouillée et de les placer immédiatement ùm^JMtour des arêtes ou saillies qui bordent les cavités; on pose le b(^~^t de ce colombin mouillé sur Tarète ou saillie , et on le descend dans la c^rravite en le comprimant et Famincissant » afin de laisser toujours plus ^'^^épaisseur sur les arêtes.
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La troîfième couche , qui doit régler Tépaisseur de la pièce, est estampée toujours par colombîns, mais plus gros et de p&te encore plus ferme que ceux de la seconde, ayant soin de passer une éponge trempée de barbotine sur chaque colombin à mesure qa*oq l'emploie; on les appuie légèrement avec le pouce , et seulement pour les faire adhérer; ensuite on les bat avec ufi maillet garni d*éponge et de peau en forme de champignon. On doit aussi appuyer fortement avec le pouce sur le bord du colombin aplati par le tampon , et y passer une éponge mouillée pour bien lier les pâtes et en faire dégager Tair. Les çolombins doivent être placés successivement sur toute la surface du moule , en allant de bas en haut.
Lorsque le moule est couvert partout d'une épaisseur égale de pâte qu'on tamponne pendant deux ou trois jours de suite , il faut établir des croisillons dans l'intérieur pour maintenir la pièce en la démoulant et pour la faire réussir au four.
Ces croisillons se font en allongeant des çolombins de pâte bieu maniée et ferme , et les aplatissant sur une plaque en plâtre avec un maillet tampomaé , jusqu'à l'épaisseur de 15 millimètres sur 6 centimètres de large; ensuite on les coupe, on les ajuste de champ dans Tintérieur de la cerce ; on les colle avec une barbotine très-épaisse , et quand tons ces montants sont collés , on colla les traverses ou appuis , qui sont également coupées dans des plaques faites de la même matière.
Ces croisillons sont plus ou moins serrés, suivant la dimension et la forme de k pièce. Durant cette opération et après le démoulage, on tient la cerce dans une humidité constante , et après le réparage on fait sécher la base plutôt que le haut et Içntement*
Le collet, le culot et le pied s'exécutent par les mêmes procédés.
Ezécntlon par nuQulaffe du wa$9 wàb^ do l'AUiambra.
(Mua. céram., P, P|. m , fig. 2.) — • Ce vase a été exécuté en porcelaine à Sèvres, eu 1842, sur un dessin fait en Espagne par M. Pauzatt d'après le vase en faïence qui est dans le palais de l'Alhambra.
Il fallait faire ce vase d'une seule pièce, afin d'éviter la couture» qui serait restée visible dans la réunion des deux pièces, Il fallait du temps pour y faire par incrustation les ornements en pâte de couleur qu'il devait présenter ; il fallait enfin maintenir pendant ce temps les deo< pièces k on même degré d'humidité pour que lé collage fut bien fait.
Ces conditions demanc|«9nt pour être r^mpli^ un mode et m rénvil^t de fabrication asseï nouveau en porcelaine ; ils sont dus à M. Régnier , chef d'atelier^ que j'ai souvent eu occasion de citer.
La pâte qu'on y a employée est très-plastique. Pour lui donner cette qualité . on fait entrer dians sa composition environ 10 p, (00 d^argilç de Breux.
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M. Régnier la nomme pâte chinoise, parce que sa coalear est , comme celle de la porcelaine chinoise, an peu grisâtre; et qae sa plasticité parait être la condition qui permet au Potier chinois d'éierer ces grands yases, de faire ces grands seaux d'un seul morceau dont il nous vient un assez grand nombre en Europe.
Le modèle a été fait en plâtre fin , sur lequel on a dessiné ou plutôt gravé les lones et traits des ornements, et c'est sur ce modèle qu'on a fait le moule.
On a composé le moule de 7 à 8 lones horizontales d'une seule pièce , excepté une , celle qui devait être immédiatement au-dessous du plus grand diamètre du vase lorsqu'il était placé à bouche ton, c'est-àdire la base en haut , les épaules en bas (Voyez PI. lviii , fig. 3).
Cette zone de plusieurs pièces avait pour objet de fournir un moyen de démouler le vase et de le transporter sur la selle où l'on devait pouvoir réparer les épaules.
On enlève facilement les zones du moule 1,2, 3, 4 et 5, toutes plus larges que la partie du vase qui leur était supérieure. Mais arrivé à la zone n9 6, plus étroite que la zone 5, qui lui est supérieure , on ne pouvait la faire sortir ; on s'en est servi comme d'une bague pour enlever la partie large du vase de dedans son moule ; en liant fortement cette zone avec des garrots, et, au moyen de poignées réservées, on Ta fait servir d'anneau pour enlever tout le vase de son moule , le poser sur un rondeau évasé destiné à le recevoir, et dont le diamètre extérieur était plus petit que le diamètre intérieur de la zone réservée. Il en est résulté que sans débarrasser par morceau le vase moulé en pâte de porcelaine de cette zone du moule , ce qui aurait eu des inconvénients , on l'a descendu tout entière en faisant passer le rondeau à travers son ouverture.
Alors le vase s'est présenté moulé avec tous ses ornements. Il n'y a plus eu d'autre travail à faire que de les réparer.
Quant à la manière de produire par incrustation en pâte de couleur les caractères et ornements arabes placés sur ce vase, le procédé est absolument le même que celui que j'ai décritâ l'occasion de la fabrication des carreaux de poêle par incrustation , de M. Yogt , et de la coupe en faïence fine de Henri II. Je dois donc me contenter de le rappeler succinctement, renvoyant pour plus de clarté aux figures que j'en ai données , p. 101' et 177.
Le moule , partout également humecté, doit être placé à boacheton sur une tournette facile à manier.
On remplit en pâte bleue avec de la barbotine assez liquide tons les ornements en creux dont les contours sont en relief dans le moule , puisqu'ils étaient en creux sur le modèle.
Gomme il y a dans ce vase des parties de fond et des parties d'ornements de difi'crents tons , il faut que toutes les pâtes blanches et de couleur soient préparées avec une barbotine dans le même état de liquidité.
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On remplit successivement avec ces barbotines colorées toutes les lones du monte en posant ces zones de champ sur nne table» de manière à faire entrer la barbotine de conlenr avec nn pinceau dans tous les ornements en creuxdu moule , sans qu'elle s'épanche au dehors.
On nettoie alors tous les contours des reliefs pour y placer la pâte blanche par le même moyen que les pâtes de couleur.
Quand toutes les pièces sont préparées ainsi , et qu'elles sont posées les unes sur les autres dans leur repère , on fait les raccords nécessaires, puis on recouvre le tout d'une barbotine blanche plus épaisse que les premières.
On prend ensuite de la pâte un peu ferme , allongée en colombins de 3 centimètres de diamètre. On en couvre les pâtes soit de couleur, soit blanche qui avaient été mises en barbotine et qui sont alors raffermies.
Ces colombins sont appuyés avec le pouce ou avec un maillet tamponné, «yant soin de faire perdre le bord de ces colombins sur le fond pour en recevoir d'autres qu'on posera ainsi de suite en recouvrement l'un sur Vautre.
Le moulage de ce vase a été fait sans croisillon. Le collet et les anses ont été faits de même.
Quand le vase est démoulé, on répare tous les traits en creux» et on les remplit d'une pâte de couleur foncée avant que le vase ne soit trop sec, sans quoi ce remplissage pourrait se fendiller. Celte addition de pâte couvre en partie tous les ornements ; il faut les découvrir avec une gra^ dine très-fine.
Monla^ du platean pour le d^enner dit chinois réticnlé. — La réussite de ce plateau , n** 84, L , dépend entièrement du moulage et du collage du porte-jatte D , faits à temps.
Le moulage se fait d'une seule croûte tamponnée à l'éponge pour avoir l'empreinte des détails le plus nettement possible.
Le porte-jatte se moule immédiatement pour être collé peu de temps après le démoulage du plateau L. On ne peut démouler ce plateau qu'à l'aide d'un renversoir qu'on remplit ou de dégourdi ou de pâte sèche en
GarniiSAfire des pots à lait, à «an chande, à boufflon et
autres pots coaverts, d'une forme analogue à la figure ci-contre n« 85.
— Les anses et les becs de ces pots gauchissent facilement et déforment le bord , de manière que le couvercle ne peut plus s'y adapter. L*anse et le bec se moulent d'abord comme les autres pièces de ce genre ; mais aussitôt après le démoulage, les anses doivent être suspendues sur une tringle de bois ou sur une corde tendue pour éviter qu'elles gauchissent. Les pots encore frais se placent couchés sur des tournassures, afin de pouvoir poser , sans les coller, les anses sur ces pots et coller les palmettes du bas des anses. •
Lorsque Tanse a séché dans cette position , on gradine la place des jonctions et on colle Tansc N. 85. avec une barbotine légèrement gommée. On la
termine lorsque la pièce est bien sèche. La figure fait voir en A Texlè-
rieur du pot et en B sa coupe et celle du couvercle.
Façonnage des pièces dites Rétionlées. — Les pièces que Ton nomme réticulées, parce qu'elles sont comme enveloppées d'un réseau de porcelaine, sont très- difficiles à bien faire , et par conséquent d'un prix assez élevé ; aussi peu de manufactures de porcelaine , travaillant pour le commerce , ont-elles cherché à les imiter.
La pièce que l'on appelle théière chinoise réticulée étant celle qui présente le plus de difflcultéâ , en en décrivant le façonnage on saura aisément en appliquer les procédés à toutes les pièces enveloppées d'un semblable réseau.
Cette théière, PI. xlviii , /î^. 1 , A , se compose de cinq pièces , dont deux («, &) pour l'extérieur et trois (r, t, i') pour l'intérieur. Celles de l'extérieur étant réticulées , sont moulées à la housse sur le tour.
On ébauche des housses de la forme que chaque pièce doit avoir. On les laisse ressuyer environ trois heures , afin qu'elles soient encore assez molles pour pouvoir être moulées et imprimées sans tamponnage, puis on les moule sur le tour en appuyant légèrement l'éponge. Lorsqu'elles sont démoulées et sèches, oii les tournasse très-minces, en laissant une petite retraite ou rainure (r, fig, 2) dans l'intérieur, pour loger un filet saillant (z) qui tient à la doublure intérieure.
Les parties unies de rintcrieur (t, i') ne sont pas moulées : on les ébauche très-épaisses, afin de pouvoir laisser au tournassage le petit filet {z) qui doit se coller dans la retraite (r) mentionnée ci-dessus, et qu'on a laissée en dedans de la pièce extérieure.
Le filet saillant (z) sert à soutenir les pièces extérieures et à les tenir éloignées à égale distance, sur tous les points des parties intérieures.
Lorsque les parties réticulées extérieures sont lournassées et un peu
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sèehest on mouille le petit filet et la petite retraite avec de Feau gommée; et on les enduit de bart)Otine claire; on pose les parties Tune sar Taotre » comme elles doivent être , en appuyant légèrement; on les place ensuite sur le tour pour enlever l'excédant de la barboline avec un pinceau. Ce qui termine la façon du tourneur.
Le découpage du réseau ne demande que de la légèreté dans la main. On commence par percer tous les jours avec un perçoir qui , atf moyen d'un épaulement, ne peut entrer que juste pour ne pas atteindre la pièce intérieure. Lorsque tous les jours sont ouverts» on les achève avec une lame étroite et mince, puis on découpe une ouverture de la grosseur et de la forme de la base du bec (b) , et lorsque celui-ci entre bien juste et qu*il pose sur lès deux parties, on le colle.
L'anse (a) n*est collée que sur la partie extérieure ménagée à cet effet, sans être découpée.
Ces pièces cuisent sur un support {$) qui pose sur le fond de la partie intérieure, et laisse la partie extérieure suspendue pour qu'elle ne se déforme pas à la cuisson.
(Les figures citées montrent le façonnage et l'encastage.)
La daatÉlle et le papier ou tofle en porcelaine pour e n c a st a g e semblent être plus étonnants et plus difficiles à faire que les pièces réticulées. Ce sont au contraire des pièces d'une exécution assei facile.
Le papier ou la toile qu'on emploie pour couvrir les tubes est enduit d'une couche de barbotine de pâte mêlée de sable. Ces tnbes sont couchés dans un canal à angle droit formé par deux briques coupées è 45 dégrés et placés en charge. (PI. ui , /l^. 5, A B.)
La dentelle offre plus de difficultés , surtout si on veut l'appliquer en raccommodage sur des pièces déjà cuites, à cause du retrait qu'elle prend à la cuisson , et qui la fait se déchirer de toutes parts , si on n'a pas donné aux plis la possibilité de s'étendre pour compenser ce retrait.
La dentelle en porcelaine est faite en trempant un tulle de fil dans une pâte en barbotine délayée avec de la gomme adragante ou arabique ou avec du sucre, ce qui lui donne la plasticité et le temps nécessaire pour manequiner la draperie sur la figure où elle doit être placée.
Bloleta^. — Quand on veut faire des ornements sur la porcelaine avec la molette, pour que celte petite roue métallique n'adhère pas à la pâte, il faut la graisser; mais c'est uniquement avec de l'huile essentielle de thérébentine et non avec aucune huile grasse. C'est à cette simple manœuvre , due à M. Régnier , qu'on doit les succès des moletages et des moulages avec des moules métalliques, procédés qui avaient été abandonnés par suite du mauvais succès qu'on obtenait lorsque le graissage se faisait à l'huile grasse.
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€0wimf 4« la poraalafne. — J'ai déorilavecbeaiiOQttpde détail le procédé de façonnage par coulage des pâtes céramiques, et quoique ces procédés s'appliquent en effet à plusieurs sortes de pâte, je l'ai pris plus particulièrement sur la porcelaine, copame étant la pâte qui pouvait faire connaître les suites les plus complètes du procédé. Je n'y reviens donc que pour ajouter quelques considérations toutes particulières à cette sorte de pâte.
Il y a un grand nombre de précautions à prendre pour faire réussir les plaques de porcelaine façonnées par coulage, que je dois ajouter h, celles que j'ai déjà fait connaître, vol. r% p. i^j,
I® Aiosi, quand ou coule des plaques, il faut que le milieu de la table de plâtre soit plus mouillé que les bords , afin que la retraite se fasse nécessairement en allant des bords au milieu.
2* Si pour rendre une plaque coulée plus mince on veut l'user après qu'elle a été dégourdie, il faut se garder de l'user sur les deux faces. Elle sortirait gauche du feu \ mais on ne doit l'user que sur une seule face , sur celle qui était supérieure quand on l'a coulée, par conséquent qui n'a point touché au plâtre.
Façonnage ipar conla^e des petits balustres, bustes, figures, pots à l'eau, vases» etc., garnitures de pièces, telles qu'anses, becs, etc. ^^ La disposition des moules eu deux coquilles, la préparation de la barbotine à enduire le moule et delà barbotine à couler, le temps qu'on doit laisser la bartiotioe dans les moules , sont des opérations en grande partie déjà décrites quand j'ai fait connattrela manière de couler les tubes et les cornues (vol. P% p. i55 et suiv.).
Mais en général pour toutes les garnitures, les moules sont faits en deux coquilles, c'est-à-dire en deux pièces renfermées dans une chape ; les moules et la chape doivent être plus épais pour couler que ceux dont on se sert pour estamper la pâte , afin qu'ils ne soient pas trop promptement abreuvés par Veau de la barbotine \ mais il est des cas où Ton doit pratiquer sur ces moules à leur extrémité inférieure une ouverture ou jet pour recevoir le bout d'un tuyau de pompe destiné à introduire la pâte liquide de bas en haut , PI. xi , fig. 3 , & ; on établit alors à la partie supérieure des ventouses pour le dégagement de l'air, ibid., y\
Lorsque les pipules sopt remplis, il faut enlever saqs délai la pâte qui est dans le jet pour ne pas gêner la retraite. 5 celle des ventouses se casse naturellement en séchant dans le moule.
l^ réparable et les collages se font lorsque la pâte est dans l'état d^ la plus grande fraîcheur.
Tpv^tes les pièces coulées étant preuses, l'ouvrier ne do^t pas publier ayant le cpllage (Je faire des petits trous ppur le dégagement de l'air, afin que les pièces n'éclatent pas au four ou à la moufle.
Les moules , y?^. ? , 3, 5 et 7 , P). 3^1, avaient été faits avec (}es yento^ses.
JLe pot ^ l'eau Denon, figUiré ci-poutre, tf 86, a été fait par ^®^- coulage, çt l'anse ^^) ^ éi^ coulée
par le moyon d'une pompe.
GiiistoB et Poniv.
Les f p u r s ^à poTçSil9,\ne moderpe^ , c'est-à-dire depuis 1820, présentent à peu près la môipç di^ppsitjon et la même forme principales , aveq des v^rjétéç qm Tpn peut réunir en trois grpupe^,
i"" Ceux dp Spvff^si , que jp vai^ décrire , pt guj cgnsistefit dqns la double voûte et l'absence dp cbpminée pu gr^d carnf 2\u 4u pentTP, PL m^l^fig, Q^ Pt PI, ht
a** Ceux d^s maflufactures particulières (ie France , qui se distinguent par la hauteur de leur laboratoire , {a présence de cette clieminée centrplp intprieure et un assez grand uombre d'^landier». Jp dounpppur exemples un de^ plus fmciens fpurs dé France, celui dp la célèbre m^uf^cture dp Pilh et Qupmrd, PK Lyiii, /%. 9 , et celui 4e M. Allu^ud , i» JtWPgp? , Vfl Û^^ plus nPUVeauit pt des plus perfectionnés y ^^, i .
3** Ceux d#s pays allpi^ands ^pnt tpu^.^ feit car^tép^é^ ppr ^e siirbaissement du laboratoire inférieur pu du gr^çl feu 1 p^r )e nombre deux ou kois 4e$ p^ambres supérieures ^ p)9ir l'éléyjBttjpn des cheminée^ tant intérieures qu'ç^t^ripures et par Im alandiers W nombre impair. L^ dpf^ii) qu^ jP ^QÏÏW du four 4e Yienpç,
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PI. XL^Jig. I , A et B, le croquis de celui de Berlin ^ qu'on verra à l'article de cette manufacture et quelques autres feront connaître ces remarquables différences.
Je ne puis dire quels sont la cause , Tutilité et les effets de ces différences pour cuire des porcelaines fabriquées à peu près sur les mêmes principes, et qui ne s'éloignent peut-être pas assez notablement par le degré de chaleur nécessaire à leur cuisson pour exiger ces différences \ c'est une question de physique et de technologie qui reste à resoudre , ce qu'on ne pourra faire que quand on possédera un instrument mensurateur de la chaleur, comparable et commode.
Les fours à porcelaine dure sont, comme on Ta dit, des fours cylindriques verticaux , à foyer ou akndiers latéraux au nombre de 4 & 1 o , et à un ou deux laboratoires voûtés.
La forme des fours de la manufacture de Sèvres est, ainsi qu'on Ta vu , un peu différente de celle des manufactures particulières de France, tant de Paris que du Limousin.
Je donne la figure de deux de ces fours. Un ancien four de 1 832 qui sert encore, et dont quelques parties n'ont été que faiblement modifiées et mises dans l'état où le représente la/%. % de la PI. XLi , et le nouveau four à deux étages de laboratoires, figurés PI. L. Ces figures sont très- détaillées pour les fours de Sèvres, et seulement en indication , exacte néanmoins , pour celui de M. Alluaud, de Limoges, PI. lviii, Jig, i.
On remarquera que les grandes différences consistent dans le rapport du diamètre à la hauteur et dans la disposition des petites cheminées dites carneaux.
Enfin dans les fours de Sèvres le laboratoire (L*) du dégourdi est voûté comme celui du grand feu (L^), ce qui permet de dégourdir davantage, de soumettre les pièces crues à une tempéra* ture plus égale et moins variable que quand la flamme joue sans aucune retenue dans cet espace, et de réduire ainsi de beaucoup le nombre des pièces fendues au dégourdi. Cette disposition peut avoir aussi l'avantage de concentrer la chaleur et de hftter un peu la cuisson au grand feu. Le calorique que cette voûte absorbe pour s'échauffer est pris sur celui qui serait perdu , et ne paraît pas devoir beaucoup augmenter la quantité du combustible employé.
La disposition des cameaux parait aussi devoir répartir plus également les courants de flamme , et par conséquent la chaleur , ce qui était utile* dans une fabrication où l'enfournement est souvent très-irrégulier à cause des pièces volumineuses que Ton a à cuire.
Les fours, avant d'arriver à la forme qu'ils ont maintenant , ont été successivement modifiés ^ car à l'époque de la découverte du kaolin en Limousin , en 1 768 , on ne connaissait à Sèvres que les fours propresàcuire la porcelaine tendre, et dont je donnerai plus loin un croquis; ils ne sont plus employés. Ils étaient impropres pour cuire la porcelaine dure , et c'est lors de l'établissement de cette porcelaine, en 1769, que M. Parent proposa la construction d'un petit four cylindrique à 4 alandiers, sans second laboratoire ni seconde voûte (*).
Plus tard on établit des fours tels que celui que j'ai fait figurer en i83o. Il ne diffère de celui dont la figure est jointe à cet ouvrage , PI. XLi, que par la suppression des banquettes intérieures et la position du sol (f ) abaissé au-dessous de celui du foyer {f) des alandiers (a).
Vers 1788, on crut trouver des avantages à donner aux fours de Sèvres la forme et la proportion de ceux de Limoges , et on fit construire avec beaucoup de soin , sous une halle cylindrique dont la cage de la toiture est entièrement en fer, un four semblable à peu de chose près à celui qui est figuré PL LViii, fig, 1.
Je ne sais à quoi tint qu'on ne put jamais le faire marcher de manière à cuire également et complètement la porcelaine de Sèvres, et vers i8ao je fus obligé d'y apporter de grands changements et de le rapprocher de la forme de nos fours, en disposant
(1) J*aarals donné le croquis do ee fiwr conme pins propre à établir l^époque de rintrodncUon dei fours à ilindlers en IVanoe et en Angleterre, quoique ce petit four fût d^4 figuré dans l'art de la porcelaine, publié en 1771 par le comte de MUly , mais ni dans le mémoire original signé de Parent, Q février 1760 , et que les arcblves de la manufacture possèdent , ni dans la copie textuelle que le comte de MIII7 en donne (p. 29 de rintroduction) , en 1771 , c'est-A-dire trois ans après qu'il fut projeté par Guettard, Il n'est dit ni si ce four eut du succès, ni même sll a été exécuté. La citation et la figure données dans l'art de la porcelaine, caliier infolio de soixante pages , suffisent pour constater sa fome et la date de son Inven- Hon y si c'en était une alors.
Ie$ çi^mefti» et les auUeti parties comme Tét^^Qt cùjf^ â^ 4eux autres fours.
Enfin c'est vers i834 que , sur l'expérience faite dans les fours de Paris de MM, Parles et Discry | je fis creuser et baisser d'environ 48 cent, le sol du laboratoire du petit four, de manière k rnettre le sol à 48 cent, en contre-bas de celui des alapdiers. Nous avons trouvé quelques avantages dans cette disposition ; mais ils n'ont pas é^lé ceux qu'on m'en avait promis.
Poar double on à deaz étaeret de foyers. — J'ai achevé vers le milieu de Tannée i84ti la construction d'un four de moyenne grandeur, à deux étages de laboratoire, pour la cuisson de la porcelaine au grand feu , avec les quatre alandiers ou foyers qui appartiennent à chaque laboratoire.
Je donne PI. l et li la vue, la coupe et les plans détaillés de ce four , et je vais en faire connaître ici les détails et la marche.
Ce four , PI. L , est représenté extérieurement et géométralement , fig. i , et en coupe verticale , fig. 2 , sur la ligne W du plan de la figure 8, PI. Li. n a trois laboratoires superposés L*L*L'« Les laboratoires L^ et L' sont munis chacun de 4 alandiers a*, au premier étage, et a* au second étage. Le premier laboratoire L* est fermé par une voûte qui était perûée de aS cameaux (^, dont on bouche à volonté une partie ; le second laboratoire est également fermé par une voûte percée du même nombre de oameaux.
Par suite des observations fiiites à plusieurs fournées, on a réduit à 14 ceux de la première voûte , et à ^4 ^^^ ^^ la seoonde , en fermant celui du centre et 8 de la circonférence , et ré^ duisant de moitié la dimension des 4 du milieu.
L'enfournement se fait dans Te premier laboratou'e conmie à Tordinaire. On a soin cependant de mettre aux piles du tour, qui sont en fkce des grils , des étuis forts et bons» des gardes^eu épais et des pièces plates qui peuvent supporter un fort feu , car le tirage, quelquefois très-puissant, attaque les piles à la sortie des feux.
Celui du second étage est plus embarrassant : il faut ménager la sortie du feu par tous les cameaux conservés , et non-seulement ne pas les boucher > mais tenir écartées convenablement les pilas
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delçur bord, ce qui force nécessairement àperdre un peu déplace, empêche de faire ce qu'oAjippelle de3 b à t i $ , et par conséquept d'y cuire de grandes pièces.
ta porcelaine crue à dégourdir se place dans le troisième laboratoire à la manière ordinaire, et toujours à Sèvres dans des étuis. On n'en met que jusqu'au commencement du cône de la cheminée H. Ce laboratoire n'est pas voûté , et le dégourdi s'y feit bien. Dans le cas où il eût été avantageux de le voûter^ on $'en était réservé la faculté.
Enfin la cheminée , prolongée au delà du toit en sorte que la cage de ce four est complètement fermée , est munie d'une trappe à bascule (f), propre à rétrécir à volonté l'ouverture dq la cheminée Q'.
Le four est maintenu par une carcasse de fer, que les dessins expliquent suffisamment. Les masses {h) , fig. a , PI. u , de l'extrémité des montants sont destinées à resserrer le four dans sa direction verticale, et à maintenir les cercles lors de la dilatation de ces montants.
Au reste , ce n'est pas la dilatation des fers qu'on tente de maîtriser, ni même de régler, car étant très-peu échauffés, leur dilatation est faible ] mais c'est le gonflement irrégulier du four.
On a cherché à éviter la rupture des cercles de fer en leur donnant une sorte d'élasticité qui leur permet de s'étendre sous la dilatation de la masse du four, et de revenir sur eux-mêmes lorsque cette masse revient à peu près à sa première dimension par le refroidissement. D'abord on les a placés sur des mentonnets (n) qui les empêcheraient de tomber s'ils se rompaient. Ensuite, au lieu d'en resserrer les deux extrémités par des clavettes ordinidres , j'ai placé des clavettes élastiques (PL Li , fig. 5, i) qui ne cédant qu'avec peine à la grande tension des cercles par le gonflement dû fbtir , ont assec de puissance pour resserrer ces cercles lorsque la tension cesse.
Malgré l'extrême gonflement que le four a éprouvé dans les premières fournées, aucun cercle n'a cassé, mais seulement quelques davettes, fracture qui n'est aooompagnée d'att<mn danger et qui ne cause aucun dommage.
Quant aux autres parties de construction de ce four, la figure
les fait assez bien comprendre. D'ailleurs, ces pailies seront expliquées avec des détails suflBsants à la description des Planches.
Lorsque les enfournements du premier laboratoire, du second et du dégourdi sont finis , on muraille les portes P^ et P* comme à l'ordinaire , et quoique le dégourdi ait une porte en fer représentée PL li , /î^. i , P' , on élève derrière elle un muraillement mince en brique , afin de la garantir de Faction directe de la chaleur, qui l'aurait bientôt fait gauchir, et de s'opposer à la déperdition de la chaleur.
On place dans les portes et dans les ouvertures laissées à chaque laboratoire des visières en lunettes (m, m), telles que je les ai décrites ailleurs , qui correspondent aux étuis où sont les montres. On ferme toutes les ouvertures ou alandiers du second laboratoire, et on commence le feu dans ceux du premier, comme à Tordinaire.
Ce four a eu dans les trois premières fournées une marche un peu irrégulière, en sorte que je ne puis foire connaître que la moyenne du petit et du grand feu donnée par ces fournées, d'ailleurs peu importantes.
Lorsqu'on juge que la porcelaine du premier laboratoire est bien cuite , on ouvre , maintenant (') avant de cesser complètement le feu d'en bas, les alandiers du second laboratoire, et on y fait un petit feu d'environ une heure , avec du bois moyen , afin qu'il n'y ait pas d'interruption dans l'augmentation de lachaleur*, mais bientôt, c'estrà-dire au bout d'environ une heure, on ferme hermétiquement toutes les ouvertures des foyers ou alandiers d'en bas,et on couvre ceux du second étage. On conduit lefeu comme à l'ordinaire, jusqu'à parfaite cuisson de la porcelaine de cet étage.
Je pourrais me borner à donner un petit tableau très-concis des résultats obtenus par le relevé des procès-verbaux dressés à chaque fournée ; mais cela ne fournirait pas des documents assez
(>) Nous n'aTons pai sulfi eiactement dans les premières fournées la marche que Je décris. L'expérience nous a appris à y apporter des modlficatioBS. C'est ré'tat moyen actuel que je dois présenter«et non toutesles tentaUves par lesquelles nous y sommes arrivés. Néanmoins Je donnerai un extrait très-concis des procès- ▼erbaux des 12 fournées, entre la 3* et la 17*, et Je dirai plus bas quelques mots des recUÛcationsles plus Importantes.
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circonstanciés aux personnes qui voudraient connaître et étudier la route que j'ai suivie pour arriver à ces résultats, afin de la juger et de trouver des moyens de la rendre plus parfaite. J'ai donc cru devoir donner un tableau des circonstances observées pendant douze fournées de ce four pour arriver au tableau de compa^ raison entre les trois fours, qui suivra les tableaux de détail du four B. Quant aux deux autres fours nommés A et C , je n'ai pas cru devoir alonger cet ouvrage en donnant les détails de toutes les circonstances de chaque cuisson. Il doit suffire que je dise qu'elles ont été conduites , observées et jugées d'une manière parfaitement comparable avec celles du four 6.
Le 9 juillet i84^ on a fait une première fournée d'essai qui a eu lieu dans les deux laboratoires de ce four, qu'on avait enfournés en cazettes comme à l'ordinaire ; mais on les avait laissées vides, ou bien on n'y avait placé que des pièces défectueuses. Cette cuisson a duré pour les deux étages 3a heures. Elle a consommé en tout 67 stères de bois de tremble.
Le feu a paru bon et égal sur toutes les pièces qu'on avait disséminées dans le four. Ce succès, au premier emploi , nous a décidé & faire sans aucun changement une fournée complète. Elle a eu lieu le 9 août, mais avec beaucoup moins de succès que la première. Je l'omets dans le tableau suivant , en ne partant que de la troisième fournée faite le 1*" septembre.
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Tàblëâû àu rapport du combustible employé, avec la porcelaine cuiU
rOVRKÉU
t»on>s
VALETO
POU
TttIPS EHHjOVÉ.
jtJ
i'Uaborou Petit et gr. feu. ZO^i
Scpl.,1".
B. de tremble.
5* laborat.
«r.feuëealem. « i
Eil tout, w '• 99^ -^
1" laboratoire: Avaries, piles écroulées; le reste trop cuit. 5* — Feu un peu faible.
Le Urage paraît trop fort; il n'y a pas asset de braise dans les alandlers , • sorte que Tair s'échauffe peu en passant du foyer dans le four.
1» laboraU
Petit et gr. feu. 3211^
Sept., 30.
B. dé tremble.
2e labotàh Gi«ndfeuw • »
En tout. . . k\^i
OteBiT. — Dans leprmnim' îaboraioire^ M «'y avait aocune avarié^ nais WuNucnt 1 porcelaines paraissaient un peu Jaunes , et la couverte un peu terne. Dans iê êeeànd ^ le féu parsissaii un |>ea fort
1«' laborat.
Petit Cl gr.fcà. 27^ J
Oct., 27.
B. de tremble.
lMi6
Gr. feu seulem. 7 ~ En tout. . . 34>>7
tM
OfssoKf. — V laboratoire :Feu généralement bon; quelques pièces cuites devant lepa
sage des feux avaient un peu de r es s u i.
Pour modérer le tirage, on a baissé le registre ou trappe de tOie, qui pei
fermer complètement la cheminée du four, de f, c'est-à-dire qu'ell
éUit relevée de 30 deg. seulement sur la coupe horiionule de la cheminée
1^' laborat.
Petit et gr. feu. 21^ j
Nov., 24.
B. de tremble.
2» laborai.
Gr. feu seulem. 7 ^
En tout. . . S5bii
i,OÏ
Observ.— 1" laboratoire : Feu bon et égal. 2* — Feu un peu faible.
produits de la combustion à 22 degrés.
PORCELAINE bUHÉ DE sIVRES. I^OtJR MiÙStE.
Suite du tàhkau du rapport du cùmbuèt^Me tmpto^é) «i^d la porcelaine tuile.
rOVAMÉXt
poins
fia 1^"
VALEUR
do
FOORB.
.COMOSTIiUES.
ft
fSHP$ EMPLOYlf .
|ll
1«' labarat.
PeUtetgr.feih. iù^n
Dec., 4».
B. <te tremble.
2* labarat.
Gr.feuseulem. 8 i
En tout. . . S4i>i
l,tA
2* — Feu plus faible qu'au premier laboratoire. Grand nombre de pièces à repasser.
l« laborat.
Petit et gr. feu. 27k»
Janf.,19.
B. de tremble.
ld,07t
2* laborat.
Petit et gr. feu. 8 »
En tout. . . 86^1»
O.OSB
2* — On a commencé & donner une henre de petit féa anuit de couvrir.
On a continué de maintenir la trappe dans tôn degré d'abaissement.
1*' lalorau
Petit et gr. feu. 271*7
Fér., 16.
B. de tremble.
i* laborat.
^etitétgr.fcu. "B »
En tout. . . 36<>s
Obseby. - 1" làborato&e : Feu bon. 1 2* — Feu déclaré bon. 1
W laborat.
Petit et gr. feu. 26h»
Mars, 16.
B. âe tremble.
2* laborat Petit et gr.feu^ 8 »
En touL . . 36b »
OBsnr. — 1*' laboraioir9: Feu déclaré bon. 1
2* — Feu un peu fort. Avarie légère par une ccrce cassée , pertel
de 12 assiettes et àe 2 soupières. 1
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Fin du Tableau du rapport du combustible employé ^ avec la porcelaine cuite.
rcoBNisf
do FUUR B.
ATril, 13<
TEMPS EMPLOYÉ
!•' laborat.
Petltetsr.feu. 25>ii
2* laborat.
Petit et gr. feu. 7 »
En tout. . . 32^4
il!
Obbbrt. — Feu bon , porcelaine biei blanche.
Mai, 26.
B. dclremblc.
B. de bouleau.
1" lahoraU Petit et gr. feu. 24i>i
2* laborat.
Petit et gr. feu. 7 \
En tout . . 32hi>
On n'a point pesé bois.
Obsert.— 1" lahoraloire : Feu faible.
2* — Feu déclaré bon.
Juin, 22.
B. de tremble.
B. de bouleau.
i" laborat.
Peut et gr. feu. 2k^{
2" laborat.
Petit et gr. feu. 7 i
En tout. • • S2ii»
OfiSEBf . — 1*' laboratoire : Feu faible.
2* — Feu déclaré bon.
On a Touiu ralentir encore le tirage et concentrer la chaleur. On a do« fermé complètement 8 cariieaux de la première zone du deuxième laboratoire et 4 du centre A moitié. La plaque a été abaissée à 18 degrés.
Aoar, 3.
B. de tremble.
1" laborat.
Petit et gr. feu. 26^»
2* laborat.
Petit et gr. feu. 7 »
En tout. . . 33i^N
On n'a point pesé )( bois.
Obsebv.— !«' laboratoire: Feu déclaré bon en tout. 2* — Feu déclaré bon en fout.
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Comme dans les i oautres fournées complètes pour aller jusqu'à la dix- septième , on n'a pas continué le pesage qui, fait exactement, est une opération fort longue et de manipulation et de calcul, je me contente de comparer les résultats de ces fournées avec les autres, et c'est ce qui m'a conduit à porter sur ce four, comme premier jugement redressable par une pratique plus longue et plus variée , les conséquences suivantes :
Mous avons eu des anomalies, des avaries môme dans les premières fournées, mais puisque sur dix-fiept fournées nous en avons obtenu dix généralement très-bonnes à partir de la première fournée complète que je ne compte que du i*'septembre i84a,il me semble établi que ce four double peut bien cuire et cuire également sans ressui, sans jaunissage, et qu'en trouvant les causes qui Font dérangé dans quelques cas et les circonstances dans lesquelles il a bien marché et bien cuit, on arrivera à rendre les bonnes fournées plus fréquentes et presque sans interruption, surtout lorsque l'enfournement aura été bien fait et la marche du feu bien conduite , et j'en conclus qu'il ne me paraît être, jusqu'à présent, inférieur à aucun four simple. Examinons actuellement l'économie qu'il peut procurer.
Elle n'a pas tout à fait la valeur que j'avais présumée d'après les raisonnements les plus simples, les raisonnements qui me paraissent les plus justes et les plus modérés, d'après ce qu'avaient présumé avec moi les physiciens, les chimistes, qui ont étudié la mardie ordinaire de la répartition de la chaleur et que j'avais consultés avant de me décider à l'exécution de ce four. Il n'était pas d'ailleurs le premier four de ce genre, ainsi qu'on a dû le remarquer lorsque j'ai parlé de ces fours doubles, vol. I , liv. I , chap. V, p. 193.
Mais personne , que je sache , n'avait fait l'évaluation de cette économie avec la rigueur et l'exactitude que j'y ai apportées : on s'était contenté d'aperçus vagues. C'est à l'étude sérieuse de ces différences que je dois le résultat que je fais connaître.
Le tableau précédent les fait pressentir et les donnera même exactement à qui voudra fiEtire des expériences comparatives et les comparer comme il convient.
POTEAIB A PATE DUSC TRAMSLOGIK.
J'ai donc fait les méoies manipulationa, les mêmes calculs, sur à peu près autant de fournéesMtes aux fours que nous nommons A et Gy dont le plus grand Aa ^4,4^ décim. cubes decapacité , et Fautre C , le plus petit de nos trois fours , a 1494^4 décim. cubes.
Je ne donne pas les éléments de ces manipulations et calculs, ce serait une répétition longue et inutile, mais j'en donne les derniers résultats dans le tableau suivant présentant dix fournées faites à chacun de ces trois fours.
wéSULVAT
Cùmpdxratif du prix àê euisêm de FmêëH^te im WOièr» mobiles (cazettes, acots, luts et de la porcelaine) pendant têséix fàurnéeê 4e ckaeun des fawrs A^ B^ C, «avom :
Foor A.
Captclié 14,460 déc. cub.
pour b;
Capac. 1" roh. llt,0»6 déc. C.
t* laàk 17.7M dèo. e.
Capte 14.494 déc. c. 1
^■•wcrcs.
VtttOtolftlB»
MiHilèireft.
»iiM»laiAé
WUMÊm.
««.«•Uiiit
fr. 0.
PRIX
PKIX j
•D klLOO. t)t ta MBCBLAIMB tniA. |
FoarA.
FourB.
FoarC. ,
Four A. FoiirB.
Foar (k
fr. e.
fr. c.
fr. c.
fr. c. fr. c.
fr. c.
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On résultât qui ft appeni tout le monde , c*est la quantité prodigieuse deduileur et par conséquent de oombustiide qu'em|doient à chaque fottmée loi matériaux improductift compaMtivement avec les produits utiles que le fiibriouit Tsut obtenir; ainsi , on ▼oit que dans unfbur àporedaine , il n^y a eu en nombre rond sur tn ,8ooàil« de matière élevée à la haute température de la cuisson de la porcd»iieque6ookii*iieporoelaineoiideniatiëre utile, c'estànliie anpi«s6p.^o^ et je ne oompreadspas dans les matières portées chaque fois à cette haute température , les matériaux tant de l'enveloppe du four q«e ceux des voûtes du sol, etc. On voit de quri immense avantage devrait être un four dans lequel la matiéone à cuire serait aaule échauflée chaque foisqu'on voudrait la porter à l'état de cuisson, tandis que les enveloppes et les parois coQserveraieiU , sinon toujours , au moins pendant un certain nombre de cuissons, àpeu près lamômetempératuie. On a tenté des fours construits sur ces principes pour cuiro des eouleurs vitrifiables, je les ai déjà indiqués et j'y reviendrai en leur Keu.
Ces tableaux nous font voir le môme résultat exprimé en valeur. Un kilogramme de l'ensemble des matières , c'est-à-dire matériaux d'enfournement et porcelaines , coûte à cuire dans le four B , seulement o fr. o6i millimes, tandis qu'un kilogramme de porcelaine coûte , d'après les mêmes données , i fr. 09 c. (^).
Quoique l'économie produite par le four double soit peu apparente , cependant elle est réelle et sensible \ en consultant ces mêmes tableaux , on remarque qu^un kilogramme de l'enfiemble des matières ne coûte, diaprés une moyenne de dix fournées, que O10619 tandis qu'il coûte 0,0^5 cent, dans le four C, qui est le plus petit des trois fours , et en prenant les totaux on trouve sur une fournée de 12,000 kilogr., une économie de 168 fr., car si une fournée de 12,000 kilogr. coûte au four G simple goo fr. , une fournée du même poids au four B double ne coûtera que 733 fr., différence j68^ c'est-à-dire 18 p. 0/0 de moins ou d'économie.
On remarquera ensuite que si la différence en bénéfice nous
(1) M. AUuaud a fait en 1842 , sur ma demande, une évaluation du prix de itvMitèfeaëb mt le inlèB. Mate, n^ élam pas préparé, la route qu*n a suivie a été I hiolWMii elles Mndiili incertaiiit as fiavcat étfft <
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parait si faible quand nous la comparons de kilogrammes à kilogrammes ^ on voit que multipliée par le nombre de kilogrammes cuits , elle est à peu près de 1 20 fr. entre le four B et le four A , et de 168 fr. entre ce four et le four G, ce qui donne environ un huitième d'économie sur la dépense du combustible.
On se convaincra aussi de l'avantage des grands fours sur les petits en comparant le prix de cuisson d'un kilogramme de matières dans le four A et dans le four G, qui est ainsi qu'on le voit de 61 à 75.
Ges observations me confirment dans les conséquences que j'ai émises au commencement de cet important article : i"" que le four double de Sèvres bien enfourné et bien conduit cuit aussi bien que les fours simples *, a® que le bénéfice, quoique moindre que celui que j'avais présumé, est encore d'un huitième au moins du combustible ; 3° que des perfectionnements que l'expérience enseignera amélioreront encore ce système de four jusqu'à ce qu'on soit arrivé à pouvoir le changer complètement. (Voyez Additions, T. II, p. 606.)
Encasta^r^ et snpportagre. — J'ai traité au chapitre IV du !•' livre, art. 2, § i, de l'encastage des Poteries en général , me réservant de faire connaître les détails de cette opération à chaque classe de Poterie.
L'encastage de la porcelaine dure, et notamment de celle de Sèvres, est une opération délicate à cause de la hardiesse et de la richesse des pièces qu'on y fabrique, et importante à cause de son influence sur leur succès.
On doit y considérer le système ou principe général d'encastage,la forme des pièces et la nature de la pâte argileuse dont on compose les cazettes et les rondeaux.
L'encastage des assiettes et autres pièces ouvertes et creuses, telles que compotiers, coupes, jattes, saladiers, etc., étant le plus général et le plus important à cause de leur multiplicité , c'est l'encastage de ces pièces qu'il faut d'abord décrire.
Les instruments ou ustensiles d'encastage sont les cazettes ouétuis, les cerces, les rondeaux.
composition des cazettes. — N'oublions pas qu'il ne s'agit ici que de porcelaine et que de celle de Sèvres particulièrement.
La base de ces ustensiles de cuisson est essentiellement Targile plastique, par conséquent une argile infusible et facile à travailler.
Mais cette qualité n'est pas la seule qui soit nécessaire -, il faut en outre que^^tte argile donne des pièces qui puissent aller plusieurs fois au feu sans se ramollir ni se fendre, et surtout sans jeter de grains. Ces conditions entraînent un choix très-délicat dans les sortes d'argiles propres à bire des cazettes à porcelaine. Ainsi , quoique la manufacture de Sèvres soit dans une position très-favorable pour ce choix , elle éprouve cependant quelquefois de grands embarras pour avoir constamment une qualité convenable d'argile ; cela tient à la disposition géologique des masses de cette terre qui, ayant souvent peu de continuité dans le sens horizontal comme dans le sens vertical, présentent, à peu de distance les unes des autres, des qualités assez différentes.
On emploie ou on a employé à Sèvres difiérentes sortes d'argiles plastiques dont j'ai donné la composition au liv. I , chap. I, art. a, et qui sont principalement :
I . L'argile d'Abondant, sur la lisière orientale de la forêt de Dreux ^ c'est la meilleure des argiles plastiques , mais elle est déposée en petites masses éparses dans les dépressions du terrain crayeux , ce qui rend son extraction incertaine et dispendieuse , et lui donne un prix très-élevé.
a. L'argile plastique de Condé près Houdan^
L'argile plastique de Moret, près Montereau
5. L'aigle plastique , dite de Bourgogne , tirée du lieu nommé la Bretelle , commune de Pont-sur-Yonne.
Nous avons remarqué que les argiles de Montereau et de Bourgogne étaient celles qui jetaient généralement le moins de grains.
6. Les argiles , dites de Champagne , tirées les unes de Montigny , hameau situé au sommet de la montagne d'Ay , près d'Épemay,
7. Les autres, du lieu dit Retoumeloup, à Chfttillon-sur- Mame, canton d'Estemay, arrondissement d'Épemay, département de la Marne.
L'argile pliflltque de ProvUift
Suivant la destination des eazettes et rondeaux , ces uatonaîlaa sont composés d'argiles diverses et de ciments dans des piopoi^ tiens différentei de quantité et de grosseur.
Les pièces ou caiettes de dimenùon ordinaire des encastages àfond plein et à oui de lampe, $on( composées:
D'argile plastique commune (*) lavée 60
Declnentii«S(*)d6O6smènet€Httte0« SO
La retraite au feu de cette composition , est de lo & 1 1 p. o/o.
Pour les grandes pièces tels que plats ronds et ovalçs de 5o centimètres, grands vases, plaques pour porter les grandes plaques de porcelaine , on remplace en partie ou en totalité l'argile plastique commune par des argiles de première qualité telles que celle de Dreux, qu'on ne peut employer habituellement à cause de leur prix trop élevé,
Le ciment en général ne doit pas être d'une grosseur égale ; on remarque qu'il faut que du ciment fin n® i ^oit mêlé avec le ciment n® 3 , pour faire des eazettes solides.
Les espèces de galettes ou rondeaux qu'on place dans le fond des eazettes ou étuis pour porter les pièces de porcelaine à cuire doivent être parfaitement planes : il faut donc après chaque fournée les redresser eu les usant sur une plaque de fonte saupoudrée de sable ; pour rendre cette opération plus facile ^ on ajoute à 4o parties d'argile 3o parties de sable quarzeux, c'est ce sable qui rend les rondeaux plus faciles à user \ la retraite au grand feu n'est que de g p. o/o.
raqonamge des caxettes. — Le façonnage des eazettes à porcelaine ne diffère pas aussi essentiellement de celui des eazettes des autres Poteries que la composition. Je n'ai donc que
(1) Penteiids par argile plastique commune celle qui est analogue par ses qualités aux argiles citées plus liaut , um 5 , 6 , 7 et S , et par argile de première qualité, celles qui ont les excellentes qualités des argiles nos i, 2, 3 et 4.
(*) Il y a trois grosseur» de ciment. Le plus fln , n** t • est donné par un umis ik toile métallique de 100 trous ^u centimètre carré; le n"* 2, PU moyen, par une toile de 16 trous au centimètre carré , et le n<> 3 , le plus gros , par une toile métallique qui n*a que 4 trous au centimètre carré.
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peu de cfaosea à a|outeir à ce que j'en ai dit aux généralités , cbq>. IV,«rt. 9^»Si»
On distingue à Sèvres trois classes de cazettes ou étuis pour Tencastage^ savoir:
L'eabastage en cazette à fond plat et plein;
L'encastageàoul-dQ-lampe;
L'oncastage double ou Régnier, du nom de son inventeur.
Les cazettes à fond plat, PI. XLix,y%. 8 A, sont destinées , ou à recevoir à côté les unes des autres des pièces de ce qu'on appelle p€tit-ci*eux, ou h faire la base des piles et à être placées immédiatement sur le sol du four. Leur fond plane est souvent percé d'un trou rond ou ovale suivant la forme de la cazette. Getta ouverture sert à alléger cette enveloppe et k éviter des cassures trop fréquentes.
Les cazettes dites à cul-de-lampe , dont on Tolt la forme PI. XLix ^Jig. SBBy sont destinées à recevoir des pièces creuses et ouvertes en faisant entrer la convexité extérieure de la pièce supérieure dans la concavité de la pièce inférieure, elles économisent par cette sorte de pénétration beaucoup de place. G*est une invention toute récente due à un nommé AUard, figuriste, qui , ayant fait construire un petit four vers 1800, inventa oette forme pour mettre dans son petit four le plus de pièces possible.
L^encastage à fond plat est nécessaire pour toutes les pièces fermées qui peuvent se ouire dans une même cazette plusieurs à côté les unes des autres, et pour toutes les pièces auxquelles les encastages à cul-de-lampe ne peuvent être appliqués, tels que les pots divers , les tasses, les petits et moyens vases. Hais on a apporté dans cet encastage une grande amélioration en supprimant les cazettes et les remplaçant par une combinaison de cerces à talon et de rondeaux , comme le font voir les fig. t , 2, 3, 4) S) 6 et 9 de la PI. xlix. On y gagne la place , la madère et la façon du rondeau , qu'on était forcé de mettrq sur le fond da la cazette. Les rondeaux qui , dans cet encastage, sont indépendants, et les cerces h talon, Be fondent pas aussi fréquemment que les fonds de cazette.
Mais cet encastage doit être restreint au diamètre de 40 cent. ;
plus étendu, les rondeaux s'affaissent dans le milieu, et les pièces, suivant Tinclinaison qui en résulte, se touchent, se collent et sont perdues.
Une troisième sorte d'encastage encore plus récente puisque sa publication date seulement de i83g, est celle qui se nomme Encastage-Regnier, du nom de son inventeur^ chef de l'atelier des pâtes et fours de la manufacture royale de Sèvres (*).
Il a l'avantage d'économiser beaucoup plus de place pour toutes les pièces creuses et ouvertes qu'aucun autre encastage, de réduire considérablement les défauts qu'on appelle les grains qui résultent de petites parcelles d'argile cuite qui tombent, pendant le feu, delà cazette supérieure sur les pièces inférieures qu'elle recouvre.
Mais ces avantages sont achetés par l'obligation d'apporter dans le façonnage beaucoup de soin et de précision , et par conséquent par le prix de façon de ces cazettes, supérieur à celui des autres cazettes.
Les principes sur lesquels est fondé cet encastage sont les suivants: i"" Qu'il ne faut jamais gêner les mouvements du fond d'une cazette par le poids des cazettes supérieures et qu'en rendant le fond indépendant de la cerce, il se fend très-rarement ; or, ce sont ces fêlures qui jettent le plus de grains-, 2^ qu'on peut introduire dans les supports (ss) qui remplacent le fond , des proportions de sable qui les rendent encore moins fragiles ; 3® que ces supports sont abrités de l'action directe du feu par les cerces à talon qui les enveloppent.
Cet encastage qu'on peut aussi appeler double parce que les plateaux creux ou supports qui portent les pièces sont enveloppés par des cerces à talons , demande une pâte d'une composition un peu différente de celle des autres cazettes.
La pâte des cerces à talons est composée :
D'argile plastique ordinaire lavée 60
De ciment n* 9 60
(^) Ce procédé a été décrit et accompagné de figures dans le Bulletin de la Société d'encouragement, 18S9, t. XXXVIir,p. 308, PI. dcclxxiii.
Celle des plateaux intérieurs
D'argile plastique ordinaire lavée 30
D'argile plastique première qualité 20
De ciment n* 1 30
De sable quaneux écrasé $0
Les cerces à talon (t t) , PI. XLm^Jig. i , 2 C, etc., et ci-contre, n^' 87 et 88, forment l'enveloppe extérieure des plateaux (5, i) qui portent les pièces (a) de porcelaine et garantissent ces plateaux de l'action immédiate du feu -, les cerces inférieures C' qui portent tout le poids de la pièce , doivent être épaisses et d'une composition plus solide que les autres.
Ces plateaux au nombre de deux par chaque cerce lorsqu'ils portent des assiettes ou pièces plates analogues, PI. xlix, fig. I (^, 0, diffèrent un peu l'un de l'autre par leur forme.
L'un inférieur (t) porte sur le talon (tt) de la cerce et a un rebord montant d'une hauteur calculée sur celle de la pièce ; le
plateau supérieur {s) est placé sur A. rf^^SB ^ ^^^ ' ^^^^ comme il ne doit plus rien porter , il n'a pas le rebord qui est nécessaire à l'infé- N« 87. rieur.
Les plateaux renferment chacun l'assiette ou la pièce peu creuse que l'on veut cuire. Ils doivent être minces pour tenir peu de place, façonnés avec beaucoup de soin pour épouser bien exactement la forme des pièces qu'ils enferment, être tout à fait réfractaires pour ne point en se ramollissant et s'affaissant, venir toucher à ces pièces , d'une texture fine, mais peu compacte, pour ne point se fendre; leur composition sableuse et l'avantage qu'ils ont d'être garantis par la cerce C de l'action directe du feu , réduisent considérablement les causes de fissures , et par conséquent celles des grains qui en résultent. Nous avons eu un grand nombre de ces plateaux qui ont passé dix et même vingt-cinq fois , par conséquent en terme moyen quinze fois au feu avant d'être mis hors de service par les fentes.
Ils sont percés dans leur milieu d'une ouverture ronde d'environ 4^5 centimètres qui n'existe pas dans les figures de la
PI. XLix, parce qu'elle n'a été introduite que depuis peu d'années, mais que la figure n"" 87 fait voir en A.
Cette ouverture est entourée d*un petit rebord pour empêcher le sable qu'on met sous le pied de la pièce , afin qu'elle ne s'attache pas au plateau, de tomber sur la pièoe inférieure.
Quelque soin qu'on apporte à façonner les plateaux , quelque réfractaire que soit leur composition, leur fond se déforme toujours un peu à chaque cuisson « Ce fond remplaçant le rondeau doit être parfaitement plane pour que les pièces qu'il porte le soient également. On doit donc l'user après chaque fournée comme on le fait du rondeau dans les autres encastages ; mais ici cela devient plus difficile, c'est en faisant tourner avec du sable unç cerce dq diamètre du pied de la pièce qu'on y parvient.
Il est résulté de l'expérience faite pendant plus de trois ans de ce procédé d'encastage et des calculs établis par des relevés exacts des avaries générales ou particulières qui en ont accompa^é l'emploi, qu'il donne au moins 3o p. 0/0 de bénëfkse sur l'ancien ençastage le plus soigna, tant par la place qu'il fiût gagner sur Fencastage en çul-de-lampe, que parla réductiop des avaries dues aux grains.
La PI. XLix présente (v. p. 3i3) plusieurs exemples de ces applications, il me suffit de les indiquer, l'explication des planchesy ajoutera les détails nécessaires. La figure 21 est un encastage de saladiers : dans le même espace , il en tient 7 au N*» 88. lîeu de 5. La figure 3 montre des
compotiers, 7 au lieu de 5, et la figure 4 des jattes, 6 au lieu de 4 de reQcastage ordinaire. Pans ces encastages les pièces portent sur leur pied.
Paus lç9 encastages du même principe , certaines pièces cuisent sur leur bord 1 ce qu'on nomme àboucheton,Pl. xlix, %. 5, 6, g, cette disposition maintient leur forme et garantit l'intérieur des grains; mais il faut ou repasser les pièces pour mettre de la couverte sur les bords, ou les polir, ce qui se fait
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maintenant ayec sûreté, facilite et économie , comme jeTexpliquerai en son lieu, en rendant h M. T. Bougon Phonnêur de cette heureuse application du polissage.
Les principes de cet encastage étant bien établis et suffisamment développés , il sera facile de les appliquer à toutes les pièces d'usage ordinaire et suivant leurs formes. Cependant j*ai cru convenable de donner qudques exemples de l'application qu'on en a faite à Sèvres à certaines pièces, qui présentaient, par la pureté de leurs formes à conserver, des précautions et des difficultés particulières. On les verra plus bas.
snppoitaee- — Les précautions et prooédés ne s'appliquent plus ici à la forme des étuis , mais aux moyens de support qui constituent une des parties essentielles de l'encastage de la porcelaine.
Il s*aglt de s'opposer, tantôt à TafiRiissement par leur propre poids de certaines pièces ou de quelques parties de ces pièces, tels que becs , culots ou fond , tant de pièces d'usage que de pièces d'ornements , tantôt à la déformation des bords ronds , ovales et rectilignes d'autres pièces.
nfaut, comme on l'a dit ailleurs (*), que les supports éprouvent la même retraite que la pftte dont les pièces sont composées , ce qui ne permet pas , dans un grand nombre de cas , de les employer deux fois.
Les supports ou liens n'ont Jamais de réelle efficacité que dans la direction verticale \ tous ceux que l'on veut placer en manière de tenon ou d'appui , pour rapprocher ou tenir rapprochées des parties, sont ordinairement sans effet, caria retraite s'opérant toujours vers un centre , quand rien ne la gène , a Heu sur les deux extrémités ou sur une seule de ces sortes de tenons ou appuis, elle les divise en deux parties^ tantôt elles les laisse chacune à leur place, tantôt elle les entraîne tout entier du côté de la partie la plus massive de la pièce. 11 faut surtout ne pas se fier sur les échaffaudages de supports et de tenons que Ton voudrait mettre aux pièces composées d*un grand nombre
t*) liiY, I, chap. IV, art. II , § 1 , p. 196 , où l'on présente les principes gébëraux d'encasuge, en renvoyant pour les détails ft chaque classe de Poterie.
de parties pour tenir ces diverses parties à la place qui leur est assignée. Il n'y a guère dans ces supports ou tenons que ceux qui agissent contre ou dans le sens de la pesanteur qui aient quelque efficacité.
Je donne PI. xlix, /%. 7, 8, 10, 11 A B, et la, plusieurs exemples des encastages, supportageset licdsons qui , fondés sur ces principes , nous ont le mieux réussi.
Cependant en employant pour liens, des pâtes solides qui prendraient notablement plus de retraite que la pâte de la pièce dont on voudrait rapprocher des parties, en chevillant ces liens ils pourraient avoir quelque efficacité, mais c'est une condition difficile à remplir.
Les cerces en porcelaine, Pi. Xhix^Jig. 10 ÀB, sont dans la classe des supports ; ce sont des disques un peu convexes ou de simples anneaux en pâte de porcelaine, devant avoir exactement la même retraite que celle de la pièce dont on veut conserver l'ouverture circulaire. On les place sur le bord de cette ouverture en ôtantla couverte et la terrant convenablement; or, il y a bien des précautions à prendre pour rendre ces sortes de soutiens efficaces, car pour peu que leur retraite diffère de celle de la pièce en plus ou en moins , ils quittent le bord en se déformant et gâtent quelquefois toutes les pièces auxquelles ils ont été appliqués. Nous avons vu que ce n'est pas seulement la nature de la p&te qui a de l'influence sur la retraite , mais que c'est aussi le mode de façonnage, et l'ouvrier aura beau prendre, pour faire les cerces, de la même masse de pâte que celle qui lui a servi à faire les pièces, s'il les ébauche plus mollement ou plus fermement, cette différence suffit pour modifier la retraite de lacerce et la rendre plus nuisible qu'utile.
En les faisant coniques , comme dans la^. 10 À B, ou dans la fig. 7 A B, on peut avoir une petite latitude de différence entre la retraite de la cerce et celle du bord de la pièce , parce qu'alors la cerce s'enfonce plus ou moins suivant le besoin , et soutient la régularité du bord sans le forcer.
Les autres exemples d'encastage et de sopportage représentés sur les planches xlvhi , xlix et lu , s^expliquent assez bien d'eux-mêmes et seront d'ailleurs suffisamment développés dans Fexplication de ces
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planchée, je dois faire seulemeot remarquer celai de la théière, PI. uy m , fig. 1 A et B, qai a deux appendices a et h , destinés à recevoir Taose et le bec pour épargner la place que tiendrait une telle cazelte si on eût voulu la faire circulaire. — Celui de la coupe , fig. ^, qu'il faut cuire à boDchetoii avec une cerce (I) élevée à cause des anses , et conique très-surbaissée pour qu'elle touche le moins possible au bord concave qui doit être èmaillé parce qu'on ne peut pas le polir. — Celui du bassin ou coupe fig. 5, B, de la belle coupe déjà décrite au façonnage , p. 290 ; elle est enduite partout d'une glaçure qui doit être brillante et qui n*est facilement polissable nulle part, le support S à fond P peut être mis en couverte en dedans et servir d'ustensile de ménage ou de chimie. — La cerce en amieau à bord doublement conique, PL xlix , fig. 7, A B, destinée à cuire deux tasses litron àboucheton Tune sur l'autre , procédé que j'ai vu pour la première fois, en 1812, dans la manufacture de Vienne. — Enfin, même planche , la pièce fig. l2, figure en pied de 12 déc. de hauteur d'un seul morceau , cuit dans une série de cerces étayées de séries plus larges et soutenues comme le montrent les supports ou montants (o) et croisillons (p). •— Dans la Pl. lu , on doit remarquer l'encastage du vase grec fig. 4, à culot très-pointu , qui ne pourrait tenir sur cette pointe sans l'espèce de quille (q) attachée à la partie inférieure du rondeau (r) qui le recouvre, et qui, pénétrant dans son collet étroit et dégarni de glaçure , l'empêche de pencher d'aucun côté. — Celui du joli compotier grec, si difficile à obtenir avec la pureté de formes et la continuité de plan entre celui du bord et celui des anses , qui tantôt s'abaissait, tantôt se relevait; on n'y est parvenu qu'au moyen de cette espèce de jatte cylindroïde à bord bi-échancré pour le placement des anses et qui est représentée en coupe (c) et en profil (p) sur la fig, 6.
L'encastage des tubes et colonnes présente deux difficultés, surtout s'ils sont en couverte en dehors. Dans le cas où ils sont sans glaçure extérieure, comme les tubes de chimie, on se contente de les mettre horizontalement dans une sorte de gouttière de porcelaine cuite, se chargeant suffisamment par leur propre poids, les terrant suffisamment pour qu'ils n'adhèrent pas entre eux et les recouvrant d'une toile ou d'un gros papier trempé dans de la barbotine de porcelaine ; cette disposition est représentée en coupe A et en profil B , fig. 5.
* Pour les colonnes, c'est une autre difiBcuIté : il faut les avoir parfaitement droites et également glacées extérieurement. Nous n'avons pas trouvé de moyens plus efficaces que de les faire par coulage et de lea cuire sus- . pendues verticalement par un rebord que Ton enlève après la cuisson , comme le représente la fig, 3 de la même planche.
On voit dans tous ces encastages si différents et qui doivent varier comme les formes et la destination des pièces, toujours le même système des cerces à talons
348 MtfiRIB A PATE DDRfi TRAMSLOCIDB.
Pour terminer tout ce qui me paraît relatif à l'encastage, je dirai quelques mots de la position des pièces dans les cazettes.
Les pièces cuisent sur leur pied, lorsque ce pied est assez solide, assez empâté pour lea porter sans déviation. Mais lorsquHl ne présente pas eea conditions, on cuit le pied et la pièce séparément. Celle-ci peut cuire sur son culot ou sans support circulaire, ou avec un support circulaire lorsque le culot est trop pointu ; alors il faut enlever une assez grande partie de couverte au culot.
On peut la cuire sur son ouverture lorsqu'elle est assez grande pour lépermettre,€*est ce qu'on appelle cuire à boucheton, tantôt sur le bord même de cette ouverture, qui alors, privée de couverte , n'est plus susceptible d'être proprement dorée, à moins qu'on ne le polisse, PI. xlix,^. ^) 6> 9) tantôt sur une partie qu'on ménage dans l'intérieur du vase, PI. lu.
On terraire ou engommaffe. — Quoiqu'on enlève avec beaucoup de soin et bien oomplétement la couverte des parties qui doivent se trouver en contact avec des supports quelconques , la pâte de porcelaine toujours ramollissable , même un peu fusible à certains contacts , adhérerait avec plus ou moins de force aux supports en terre ou en porcelaine sur lesquels elle poserait. Pour éviter une adhérence dont on conçoit aisément les inconvénients, on place, entre le support et la partie de la pièce dénudée de couverte, un enduit argilo- sableux composé de telle nMnière qu'il doive s'opposer à toute adhérence.
Cest ce qu'on appelle terrage, ou quelquefois e n g o mmage.
La composition bien simple de ce terrage varie cependant suivant les circonstances.
Ainsi , il faut éviter l'emploi du sable dans les ceroes supérieures à la pièce et dans tout support dont le terrage, placé au-dessus de la cavité de la pièce, pourrait laisser tomber le BaMe dans une pièce , dont l'intérieur visible doit être sans aspérité pour avoir son mérite. Telles sont les tasses, les coupes , les jattes, etc. Le terrage doit se composer alors de kaolin argi-
ien Iftvé mis au pifioeM àtrèd-)^ (fépthsetir. tjDnqtte les pièces % 1x)rds ronds aifeent feûfersées , e'^M^4^ t o n , la cerce est alors inférieure, eilB lem^ peut seûomposer presque uimpement de«abte qtt&rteiut trè»-fmr iMm bro^ië, et que r<m retié adhérent <m wec tm peu d'aigle plastique Mayée dans de l'eau ou même avec fte la goffune, <lont ou enduit le bord de la piàce.
Lorsqu'il s'agit seulement d'empêcher l'adhérence des pieds d'assiette, des moyens pkts ou ^(ûut antre pièce d'un dianèire d'environ deux décimètres, on a un tambour de ce diamètre, sur lequel est tendue une peau mouillée et couverte d'un enduit assez épais d'argile plastique. On pose^en frottant un peuple pied de l'assiette ou du plat sur cette peau^ il s'y attache suffisamment d'argile. On le reporte aussitôt sur une autre peau tendue saupoudf ée de sable qui s'attache à l'argile , et la pièce bien terrée ne contracte plus aucune adhérence avec le rondeau sur lequel elle pose.
On emploie aussi le sable pour fi&er suffisamment les supports aux parties des pièces de acolpfture qui en ont besmn. Mais 'm il est infilé avec un peu de porcelaine
En règle générale, il faut éviter dans le terrage Vemploi de l'argile plastique en trop grande quantité, parce qu^elIe se lève de dessus les pièces, se roule, ^ contourne , et va se coller sur la couverte des parties voisines du bord.
II faut prendre garde «usi que tel mélange d'argile et de sable qui n'est point fusible seul le devienne assez pour faire adhérer les pièces par son contact soit avec la pièce de porcelaine, soit avec la pâte des cazettes, qui renferme une quantité assez notable d'oxyde de fer.
. -^ L'enfiM»n#meai comprend le placement éa la porcelaine dans les différents laboratoires des fours , et le défoumement son i^xtr&mîott après ht tsuîsson.
l*enfoumeinent proprement dit est une deâ opérations les plus déBcates ; manquer à quelques précautions dans les opérations précédentes, on n'agit que sur une ou quelques pièces, manquer renburnement, c'^t perdre la fournée.
3â0 POTERIE A PATE DURE TRANSLUCIDE.
Les étuis ou cazettes chargés des différentes pièces , oomme on vient de le décrire , sont portés au four pour le remplir et surtout son laboratoire inférieur.
Elles y sont placées en colonnes ou piles qui doivent y être disposées avec le plus de symétrie possible , dans une verticalité parfaite et convenablement espacées.
Pour comprendre facilement de qaelle manière les piles doivent être disposées, il faut faire connaître les noms qu'on donne ou qa*on doit donner aux différentes parties du four. Les fig. 1 A et B de la PI. ui, donnent une idée claire d*un enfournement composé de pièces trèsdifférentes par leurs formes et leurs dimensions et disposées le plus régulièrement possible.
Il y a généralement Iroischambres ou espaces superposés dans les fours de France et de Sèvres (voyez particulièrement PI. l et PI. xu , fig, 2).
L'inférieure L^ portera le nom de laboratoire du grand feu.
La moyenne L* celui de laboratoire du dégourdi o|i g 1 ob e.
La supérieure G, celui de cône delà cheminée, dit enfer par les ouvriers.
Les différents espaces , places et rangées de piles de cazettes dans le laboratoire du grand feu , seront désignés comme il suit :
En avant, PL li, fig. 8, le devant du four (d) ou la porte; puis en partant de la porte et allant de gauche à droite , les feux ou foyers i, 2, 3 et 4 ; on nomme pile des feux les trois ou quatre piles d'étuis qui se trouvent, en général, au premier rang vis-à-vis chaque foyer , et qui sont garnis de garde-feux (g).
Entre les foyers sont les espaces ou piles nonunées cntre-les-feux, savoir :
l<-2 ou de gauche.
2—3 ou de fond.
3—4 ou de droite.
4 — 1 de la porte ou du devant.
(F'oir la figure 1 B , gut présente le seul espace 3—4.)
Les piles se comptent ensuite par rang , autant qu'il est possible , et vont en partant de 1 près des parois jusque vers le centre. Il y en a ordinairement dans un enfournemeni régulier et simple , tel que celui du four A , Pi. LU , /ï^. 1 A , de la manufacture de Sèvres , cinq rangs jusqu'aux piles du centre qui forment un groupe de 4, 5 ou 7 piles.
Le four peut ensuite être partagé horizontalement en trois régions.
L'inférieure qui s'appuie sur le sol ou Taire et forme le tiers inférieur.
La moyenne qui comprend le second tiers et les étuis des montres moyennes.
La troisième ou d'en haut, qui va presque jusqu'à la voûte du four.
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Ces dénominations admises rendent parfiEÛtement clair ce qu'on va dire de la disposition d'mi enfournement normal.
Je désigne ainsi un enfournement qui peut s'approcher au plus près d'une parfaite symétrie^ c'est celui de la plupart des fabriques de commerce où toutes les pièces, sans être semblables de formes et d'ornements , sont à peu près de même dimension. Cet enfournement est rare au contraire dans la manu- &cture royale de Sèvres, où l'on a très-fréquemment à passer au four des pièces d'une forme et d'une dimension insolites.
La symétrie est donc une des premières conditions du succès d'un enfournement. On conçoit que la plupart des fouies à porcelaine ayant quatre foyers et quatre bouches d'aspiration , on ne peut compter sur une répartition égale de la chaleur , que si ces foyers correspondent à des conduits de tirage à peu près égaux. Or, c'est une condition très-difficile à Sèvres, et d'où résulte une assez grande irrégularité de cuisson dans les diverses parties du four.
Après cette condition vient celle d'un espacement suffisant entre les piles pour laisser facilement passer les produits échauffés de la combustion^ dans l'enfournement régulier que nous prenons pour exemple^ il doit être d'environ o, 1 1 au premier rang, et 0,06 au deuxième rang.
La verticalité parfaite des piles est une troisième et indispensable condition de la solidité d'un enfournement ^ on l'établit avec le fil à plomb et on la maintient au moyen du lut qu'on met entre chaque cazette , cerce et rondeau , et des étais nommés a c c o t s.
Le 1 u t est une pâte argileuse courte , mais très-maniable , qui se compose :
D'argile plastique 30
De sable quarzeux 70
On malaxe, on bat fortement ce mélange et on en forme une masse qu'on place dans une boîte cylindrique de fonte percée à son fond d'un trou circulaire dont on peut fitire varier le diamètre. A l'aide de la pression d'un piston mu par une forte vis à filet simple , on &it sortir cette pâte en longs cylindres ou baguettes de ] à 3 centim. de diamètre.
Gwcylindras qu'on appelle colombi a«^ m mMmt me le bord supérieur des oeroet ou des cuettêfr, ci pentiettem de pleoer très4iorizontalemeot la caseUe el le roodeau qu'on pose sur ce bord* Il s'y fixe asseï solidement i ineis eeue lui faire oomtraoter par le feu une adhéreix» <pi'on ne pourrait vaincre qu'en brî«sant les cerces ou les caaetUs.
La composition de cette pAte est rendue saUeuse et ftÛH bie dans ce but. Le choix du sable est important, car pour peu qu'il soit trop argileux^ trop calcaire ou trop fentigtaeux^ il rend le lut ou trop dur ou trop fusible. La manufisoture de Sèvres, quoique entourée de collines sableuses | a de la peùneà^n trouver une à sa portée qui lui fournisse un sable convenable.
Pour que les piles ainsi montées ne se dérangent pas, on les appuie Tune contre l'autre au moyen des accots dont je viens de parler : ce sont des fragments d'étuis posés en travers des espaces réservés entre les piles et fixés par du lut (yoyex PI. ui | fig. I en (a).
Le sol du four ne reste pas longtemps parfaitement plane ^ il faut cependant asseoir chaque pile de cazette sur une surface horizontale et plane. On commence la pile par un étui plus fort qu^on place bien horizontalement sur une couronne de lut. Mais on a remarqué que la cendre qui est emportée par le courant de feu rendait fusible cette première assise de lut^ et qu'on ne pouvait Tenleverqu^'à coups de pioche , ce qui dégradait promptement le sol du four. On Ta remplacée par un lit de sable quarzeux pur sur lequel on peut asseoir très-régulièrement la colonne '
de cazette et qui se détache aisément , après chaque cuisson , des f
briques du Four formant le plancher. f
Les pièces de porcelaine, selon leur forme et leur mode de [ façomiage , sont plus ou moins sensibles à Taotion d*tm (hi vio- ^ lent, il faut alors les placer dans le four en raison composée de é cette eensibilité et des températures qui solil un pM ^ÛérêUtes v suivant les |4aoes et les régions du four. /
Voici HM idée de cette disposition , suffisante pour faire emt^ ftaltre les règles que Ton doit suivre , et poor se diriger en eo»* aéquenoe dans le placement des autres pièess.
Les places devant les fieux au premier nog dans la région
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inférietre ^ sont les plus chaudes. Oa y met les pièces plates tels que soitcolipes, assiettes, plateauXi
Maiscommeles jeta de flamme et dô <dlalettr accompagaant qui serttftt entre les piliers des foyers sont dans toute kur puiasance, ces piles seraient biôntdt coupées et il en résulterait de nombreuses et graves avaries. Pour les éviter^ on double avec des ^rde^fett(f9)) c'est^^Hlire avec des plaques cintrées^ la face tottfiiée vers le foyer des étuis qui forment la partie inférieure de ces pileSé On ne doit pas ie contenter de cette précaution i il fiiut mettre dans ces bas de piles des caaettes plus fortes et qui soient presque neuves*
Cette extrême chaleur ne se propage pas jusqu'à Taire du four, et toutes les pièces que l'on met tout à fait à la base des piles, presque sur Taire, sont rarement suffisamment cuites ; quelquefois même celles de la base des piles qui sont devant les feux , le sont à peine.
On place dans la région du milieu des pièces de toutes sortes, et vers le centre , des pièces grandes et hautes , telles que vases , soupières , qui par leur forme craignent de Taffaissement, mais qui g 1 a c e n t bien à cette température (^)i
C'est dans cette région entre les feux, au second rang , que sont ou doivent être les étuis renfermant les montres ou pyroscopes destinés à juger Tétet du feu dans les différentes parties de la région moyenne du four, et le plus ou moins d'avancement de la cuisson*
Les pièces qui repassent au grand feu pour la correction de quelques défaute qui n'exigent pas le plus fort feu , les pièces légères très-susceptibles d'affaissement ou de déformation par le momdre excès de feu , triles que les tasses minces , les pièces en pAte de sculpture, les fonds bleus au grand feu, se mettent dans différentes places dt cette troisième région. Enfin on met sur le haut des piles de cazettes , près de la voûte , les instruments de chimie , tels que mortiers , cornues qui n'ont point de couverte , et qui peuvent cuire à feu nu ou du moins enveloppés d'une simple membrane de porcdaine dont on a décrit le façonnage ( art. i ,
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§ 1 , D de ce chapitre). Cela s'appelle cuire en charge.
C'est au centre s'étendant de la partie supérieure de la région moyenne à la partie inférieure de la région supérieure, que se placent les grandes pièces, tels que vases de 7 décimètres à I mètre de hauteur, les grandes coupes de 8 à 9 décimètres de diamètre , les tables rondes ou carrées d'un mètre.
Comme ces pièces tiennent la place de plusieurs piles , et qu'il ne faudrait pas, sans craindre de trop déranger la régularité de répartition de la chaleur dans le four, faire monter de bas en haut la grande pile qui les renferme ( PI. lu , j%. i A , P ), on ne commence cette pile que vers le milieu ou même vers le haut de la région moyenne, en faisant ce qu'on appelle un b à t i s, c'est-à-dire en plaçant sur quatre ou cinq piles d'assiettes suivant la grandeur de la pièce à cuire, une grande et forte plaque en pftte de cazette de première qualité. C'est sur cette plaque qu'on établit l'échafaudage nécessaire pour porter soit le vase , soit la plaque de porcelaine ( P ^fig. i-A ) de 8 à 1 1 décimètres de côté, encasté comme il a été décrit plus haut.
Les plaques faites en pâte de cazettes qui recouvrent ce grand espace s'affaissent quelquefois malgré leur puissante épaisseur, et il est arrivé qu'elles ont tombé dans certains cas sur la plaque de porcelaine *, il faut les doubler en les croisant, et bien segarder, par économie de place , de vouloir les charger d'étuis renfermant de la porcelaine; on doit se contenter, pour ne pas laisser le feu vaguer dans cet espace, de monter à plomb sur les angles quelques piles d'étuis légers et presque vides.
Telles sont les principales observations à faire sur l'encastage et sur l'enfournement des fouies de Sèvres, en générsJ , et de quelques pièces remarquables en particulier.
Ces opérations faites , on procède au remplissage du laboratoire du dégourdi (L*, fig. a, PI. XLi). Il y a ici beaucoup moins de difficultés à surmonter et de précautions à prendre.
On place dans ce laboratoire les étuis et toutes les autres pièces d'encastage crues, elles y prennent en général presque toute leur retraite ( y oyez le tableau des retraites n" 7 G, n° 66 à 70) , et une solidité voisine de celle d'une cuisson parfaite.
On place dans les étuis tant cuits que crus, toutes les pièces
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de porcelaine crue qu'il faut amener à l'état de dégourdi. Comme elles ne peuvent contracter aucune adhérence sérieuse entre dles, on peut les placer Tune sur Tautre, néanmoins on les sépare toujours par un peu de sable quarzeux.
Il ne faut pas non plus mettre un trop grand nombre de pièces plates Tune dans l'autre, les pièces inférieures n'ayant pas assez de consistance pour soutenir, sans se fêler, le poids des pièces supérieures.
Quant au cône de la cheminée , quoiqu'il n'ait pas de voûte , il conserve encore assez de chaleur pour cuire suflSsamment des cazettes , des moufles et des briques.
Ces trois chambres remplies on en mure ou ferme les portes.
Celle du laboratoire du grand feu se mure avec trois rangées de grosses briques faites exprès , formant ensemble une épaisseur de 6 décimètres, posées à sec et seulement enduites extérieurement d'une couche de marne argileuse dite terre à four. Mais M. de Rumfortm'ayant fait remarquer ily a longtemps que l'air en repos étaitun très-mauvais conducteurdu calorique, je conservai, sur son conseil, un espace vide de deux briques d'épaisseur entre le mur intérieur et le mur extérieur qui est d'une seule brique. On laisse dans le commencement du feu passer un courant d'air dans cet espace pour sécher les mortiers et enduits , mais quand le grand feu commence, on ferme plus complètement les ouvertures pour réduire la couche d'air interposée au repos. Or comme on n'y réussit presque jamais , et qu'alors ce mur devient plus froid , on ne cuit pas bi^n à la porte, en sorte que j'ai été obligé de renoncer à ce procédé très-vrai en théorie , mais d'une application trop difScile.
On place les visières, et l'enfournement est terminé.
Les visières sont des ouvertures carrées réservées dans diverses parties des fours ( on en voit en V, PI. xli , /%. a , enW^) , par lesquelles on peut voir la couleur plus ou moins incandescente du four et retirer les montres.
Ces visières sont fermées par un tampon carré en terre cuite dont te manche est percé d'un canal fermé à son extrémité extérieure par une plaque de verre qui permet de voir l'état d'incandescence du four sans déboucher les ouvertures carrées mention-
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nées owl6Mtts éi md» laisser entwr l'air fWud. Il est Canné à ea base par an coulissetia en fer. (On en voit le profil et les eoupea, PI. xu^fig. ft V, V*, et l'ouverture extërieure dans la porte du four double, PI. h^fig, i (m m).
La oondiilie au Ha 0) est soumise aussi à daa pratiques et des usages que les cuiseurs regardent comme essentiels $ at doQt cependant il est bien sûr qu'on peut se passer.
Ainsi, k Sèvres, on conduit le petit feu lentement , et pendant environ i S heures, avec du bois blanc, tremble ou bouleau, en gros morceaux de quartier d'environ un décimètre da côté ) on le jette dans Palandier par la bouche supérieure, qu'o» fermait très^imparfiiitement au moyen de plaques de fer qui ne tardaient pas à se voiler considérablement, tandis qu'on laisse ouverte la petite bouche inférieure.
Lorsque le feu^t d'un beau rouge en dedans, on eouvre, c'estt-krdire qu'on place horiiEontalement sur la bonebe supé^ rieure des alandiers ou fiiyers, du bois de tremble eu de bouleau fendu finement en bûchettes de 3 à 4 eentimètres de gropseur. Cette bouche est comme fermée par ee hoia aeoumulé en tAlus , et c'est à travers les interstices de ces bûebettes qu'antre avec force Tair nécessaire à la combustion.
Quand le feu marche bien , l'air se précipite avec force et rapi^ dite par ces interstices. La flamme du bois est renversée , et il ne s'élève pas le plus léger filet ni de flamme ni de fumée. On peut mettre la main impunément sur ce talus de bois brûlant avec une si grande rapidité, qu'il &ut le renouveler sans cesse, et produisant une si grande quantité de chaleur, que les piliers des alandiers sont d'une incandescence telle qu'on ne peut en soutenir l'éclat. On se plaint quelquefois, pdr les motifs que j'exposerai plus bas, de cet excès de tirage et de combustion si coipplèteet si rapide, que toute la braise est consumée et que la cendre est volar tilisée au point qu'il ne reste pas après la cuissoQ un décalitre de braise et de cendre dans les alandiers; mais un nvmtV/^ auquel
0) !*«} U«lté ca «tfet 4*11^9 IwUèr^ géOjérMe cbsPr IV, VPU IV, S it h vais ne présenter ici que les coosidératioos parUculièref ^ la cuisson de la porcelaine dure.
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j'attacde de riœportance ^ c'est que toute la fumée e&t brûlée, et qu'à partir du gwid feu, il ne &'^ dégage pa» la moindre quantité visible par la cheminée du four.
Tel e$t, selon moi , d'après toutes les lois qui résultent des observations et des expériences que les chimistes et les physiciens ont faites sur la parfaite combustion, tel est, di^je>le caractère de la perfection de combustion d'un four à porcelaine, La présence d'une certaine quantité de braise dans les cendriers du foyer, la production de la fumée par lechargeage et l'agitation du bois , qu'on nomme si singulièrement lavage, sont des idées et des pratiques qui me paraissent peu rationnelles, et dont ]e recette rinuUUté au moins dans l'état ordinaire des foui^ et des cuissons, puisque j'ai vu cuire et bien cuire dans les fours de Sèvres , pendant 4o ans» sans qu'on ait pratiqué ces usages. J'ai dit au paragraphe cité plus haut que je n'en avais pas refusé l'expérience, mais qu'elle ne m'avait rien appris. Peut-être faudrait^il en étudier les résultats avec une précision que je n'ai pu y apporter. Je dirai cependant qu'il ne faut jamais r^eter sans examen les pratiques des ouvriers , même celles qui paraissent les moins rationnelles, carie four B m'a appris qu'il était possible qu'une combustion trop rapide et trop complète de la braise des alandiers ralentit réellement la croissance de la température du four,
U y a donc des fours à porcelaine qui pèchent quelquefois par un excès de tirage qu'il est difficile de modérer, et qui fait entrer dans le four une trop grande quantité d'air froid. Ce courant d'air, qui n'a pas le temps de s'échauffer suffisamment, emporte avec une telle rapidité l'air chaud produit par la combustion, qu'il n'a pas le temps de transmettre sa chaleur aux objets à cuire. Cet effet résulte ou de la trop grande surface des ouvert tures des cheminées partielles dites c a r n e a u x , ou de la trop grande élévation du tuyau de la cheminée générale.
On peut corriger ce défaut d'équilibre , soit en réduisant Touverture des cameaux , soit en diminuant la hauteur de la cheminée générale, et rétablir ainsi l'équilibre entre l'entrée de Tair et la sortie des produits de la combustion j mais quand ce défaut n'est pas corrigible pour le moment, il faut augmenter la quantité du combustible en chargeant bien complètement l'ouverture
des boaches supérieures du foyer , et quand , malgré ce soin , le tirage continue toujours trop fort, en introduisant du combustible dans l'intérieur même du foyer par l'œil ou petite bouche inférieure et antérieure de Talandier ; il se dégage une plus grande quantité de chaleur , et il se produit de la braise qui gène le tirage et contribue à chauffer Tair.
Ce que j'ai dix au § i derart.rv,p.228,sur le boudage des alandiers et le débraisage, s'applique très-exactement à la conduite du feu dans les fours à porcelaine. Je n'ai pas à y revenir.
Jii|r«ment du fen. — J'ai dit, ch. V, art. IV, § 2, p. aSi , qu'on ne possédait encore aucun moyen certain de juger le degré de température des fours à Poterie , et à plus forte raison celle des fours à porcelaine, qui est si élevée. Le chef cuiseur juge l'état d'avancement du feu par celui de la couverte mise sur des petites plaques de porcelaine un peu convexes, qu'on appelle montres^ et qui sont placées au second rang des piles de cazettes. H y a quelquefois cinq étuis ou cazettes de montres, mais plus ordinairement on n'en met que deux^ lorsqu'on en met cinq, c'est non-seulement pour juger Tétat plus ou moins avancé de la cuisson j mais encore pour savoir si elle est égale dans toutes les parties du four. On met donc deux étuis de montre dans la seconde pile à côté de la porte. L'un a o met. 55 cent, environ au-dessus du sol, l'autre a i m. 65 cent. On place les trois autres, savoir: un à l'opposite de la porte, et les deux autres sur les côtés du four, tous à peu près à la même hauteur.
On juge l'état d'avancement de la cuisson dans chacune de ces parties par le glacé de la couverte. Lorsque la couverte est parfaitement glacée, la porcelaine est cuite dans les étuis de montre, et par conséquent dans les parties du four qui les avoisinent. On peut même admettre qu'elle y est un peu plus cuite , n'ayant point eu de communication avec l'air froid extérieur.
Ces moyens , quoique non comparables et imparfaits , suffisent dans la pratique pour juger si la porcelaine est cuite ; mais ils ne font pas connaître la marche ascendante plus ou moins rapide de la température et par conséquent de la cuisson.
Le four resterait une heure et plus sans avancer ; sa tempéra-
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tare même pourrait s^abaisser un peu sans qu'on s'en aperçût. Le pyromètre de Wedgw. , le seul instrument mensurateur des hautes températures que l'on ait pu introduire dans la pratique, n'est ni assez sensible, ni assez exact, ni d'une observation assez prompte pour faire coi^pattre la température et la marche d'un four dans une partie déterminée, et à plus forte raison dans ses diverses régions.
Cependant je dois indiquer la température déterminée par le pyromètre de Wedgwood, provenant de différents savants, MH. Vauquelin , Berthier et Pouillet, et à des époques différentes.
Le tableau suivant les fait connaître :
OBSERVATIONS
tSAa. FéTT., 17.
Mars, 3.
Mars, 16.
1863. Dec., 7. .
1842. Août....
Sèvres
Moyenne de 125 à 130.
Moyenne de 3 expér.
Id. FA. à droite. ....
Id. FC, pile des montres Id. FA
Limoges. Alluaud.
J'ai cru pendant longtemps que la température des fours de France, Paris ou Limoges, était inférieure, et même de beaucoup, à celle du four de Sèvres. Ce qui m'avait induit en erreur, c'est qu*en effet , lorsque j'essayai à cuire , il y a plus de 3o ans, des pièces de porcelaine de Sèvres dans les fours de la fabrique de Lefèvre , rue Amelot , et de sa porcelaine dans ceux de Sèvres , je trouvai une différence très-sensible en faveur des fours de Sèvres ; mais j'eus tort d'en conclure à la généralité de cette différence , car depuis lors je me suis convaincu par le même moyen de comparaison que le four de MM. Talmours et Discry , à Paris , celui de la manufacture royale de Berlin, cuisaient très-bien dans certaines régions la porcelaine de Sèvres, et j'ai acquis une connaissance plus précise de ces différences et de l'influence des places dans le four de M. Alluaud, de 4 mètres 33 centimètres de hauteur, sur 4 mètres de diamètre. Des cylindroïdes du pyromètre de Wedgwood, appartenant à M. Pouillet, ont donné
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pour te sol du four «oulemeai 1 1 1 degré&, et pour l« oeaUcii dans un ca^, i5o degrés, dans l'autre iS%. Ou voit quelle inégalité de répartition de la température il y a dans ces fiws » et quelle^ sont en partie les causes de la fausse idée , qu'avec beau** coup de nos chefs , je m'étais faite sur notre haute to(Apér«^ture«
csombiutible. — Le combustible employé k Sèvres s'était réduit pendant longtemps au seul bois de tremble ( Populm trcmula. {jHm), jeune de ao it a$ ans. On craignait le bouleau : je l'ai employé ^vec le tremble, et^ d'après les tableaux suivants, on verra que je n'y ai guère trouvé d'avantager soua le rapport économique, mais seulement sou^ celui de k rapidité de k cuisson et de la réduction de la flamme* qui| souvent, s'emporte trop avec le tremble.
11 y a des manu&ctures où l'on emploie toutes sortes de bois , le charme, l'aulne et mémo le chêne (Chantilly, Villedieu); mais je ne sache pas qu'on ait encore employé la houille avec suooèi dans aucune manufacture de France.
On l'a essayé à Lille, en lySS; je donne la forme et les di* mensions du four qui a servi à ces cuissons , PI. xli ^Jig. i , A B, et ici quelques détails sur leuf conduite et leur résultat.
Ces essais ont été commencés vers i ^84 , dans la manufacture fondée ^l Lille par M. Lepène-PuroQ , dirigée par M. Roger , et eur suite par M. Regqault. Ils intéressèrent H, de Calonne, intendant de Flandre , qui fit accorder à cette manufacture m secours dp gouvernement, que les circonstances ne permirent pas de réaliser.
Les cuissons à la houille ont eu lieu pendant environ 1 2 i^ i5 mois, en i^85 et 1^86. Il a été fabriqué tout un service de table destiné ^u dauphin, §îous le patronage duquel ç^tte manufacture était placée. Les résultats des cuissons ont été souvent assez satisfaisants dans les parties du four comprises entre deux alandiers} mais les cazettes en face de la sortie des feux des alandiers étaient souvent fondues, malgré l'épaisseur considérable qu'on leur donnait. En outre , la porcelaine était fréquemment jaune , et surtout tachée par les cendres fines que toutes les précautions ne pouvaient empêcher de pénétrer dans l'intérieur des cazettes.
Le Musée céramique de Sèvres possède une soucoupe sortie
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d'une de ces cuissons à la houille. Ella a d'autant plus d'intérêt qu'elle porte écrit en couleur de porcelaine l'inscription suivante :
FAIT k LILLE, EN FLAMDRS, CUIT AU CHABBON DE TEREE , IN 1786.
Ainsi , il est donc bien établi qu'on peut cuire la porcelaine dure (*) à la houille; mais que ce mode de cuisson a des inconvénients par dessus lesquels un grand résultat économique peut seul décider à passer.
Iléfoiini«meat. — On Uisse à Sèvres le four se refroidir pendant environ huit jours. La veille au soir du dëfoumement on défkit les portes : l'air extérieur pénètre peu à peu entre les piles et les refroidit lentement, ce qui épargne et les casettea et même quelques pièces de la destruction par fiSlure ou tressailiure qui résulte d'an refroidissement trop prompt. Un refroidissement lent et gradué peut être considéré comme un véritable recuit.
Le défoumement s'opère avec ordre , les ehefe présente, par tous les hommes du four. Je tiens à oe qu'on le fasse lentement, afin qu'on puisse observer les causes des avaries au défauts qui peuvent se présenter, et dont aucune fi>|iméa n'est jamais complètement exempte.
A mesure que les étuis sont vides, on relie avec des oordeset des garots tous ceux qui, quoique séparés en trois ou quatre pièces, peuvent encore servir.
On les cbapote sar*le-cbamp , c'esirihdire qu'on en détaisbe avec la palette de fer nonmiée chapotl n toutes les parties qui menacent de se détadier. On dresse les rondeaux, eto.
Les pièces défoumées sont dégagées du sable adhérent à leur pied , en les frottant aveo un grès artificiel , dur, mm friable i qui enlève le sable sans rayer la couverte , comme le ferait le grèf^ naturel, il est composé c
De lable qutneui briit« ...•••••».». t • t •• • ^
(0 On 9 trouva dans ))eaucQupd*QUTnigçs des ipdIcaUons de porcelaine culte au charbon de terre. Tantôt qd a confondu la faïence fine avec la porcelaine , tantôt il n*est question que de porcelaine tendre anglaise, qu'on ne cuit géniralemeat qu'à la houille. On verra , à l'article de la portelaiB^ de Saxe ,*qu*oa cuit malot^ Mnt , au moim «n ^r^ide partie , h la boulUc, d^ns |9 manufactura dç yle\^w.
Toutes les pièces sont débarrassées de leurs supports et cerces par un léger choc, et le sable encore adhérent est enlevé par le même grès.
Tous les défauts réparables le sont ou immédiatement , tels que l'enlèvement des grains, ou pltis tard par un repassage à une autre fournée.
Avant de passer à ces réparages, je dois parler de quelques accidents de cuisson.
Acddanti dm colMon. — Je ne parlerai pas ici des avaries et accidents qui peuvent arriver aux porcelaines dans le four par rinfluencedu feu. Les coups de feu, qui au dire des tourneurs, mouleurs et gamisseurs , seraient trè&-multipliés , sont la plupart des résultats de mauvaise fabrication, d'ignorance, de maladresse* ou de négligence de leur part. Ils les mettent sur le compte du feu , parce que c'est un agent violent dont la marche indéterminée ouvre la voie à toutes les accusations , et qu'il est rare qu'on puisse prouver évidemment que ces défectuosités ne viennent pas de lui. Cependant j'ai su réduire de beaucoup ces moyens faciles d'échapper aux reproches de façonnage négligé ; mais ici c'est des véritables accidents de feux qu'il va être question.
La masse du four, à moins qu'elle ne soit très-vieille, n'en éprouve pas qu'on ne puisse prévoir. Quelquefois des plaques de l'enduit argileux qu'on met sur les parois intérieures pour les garantir de l'action trop immédiate du feu et des cendres , se détachant et tombant entre les piles d'étuis, dérangent la marche du feu.
Dans les alandiers à pilier, la flamme divisée agit moins vivement sur les piles qui sont à la sortie des feux de Talandier ; mais elle coupe ces piliers, et, les faisant tomber dans les passages, les obstrue et dérange la direction régulière de la flamme. Aussi a-t-on supprimé les piliers dans beaucoup de fours à porcelaine. La flamme agit alors de toute sa masse sur la partie des premières piles d'étui qui est de quelques décimètres au-dessus du sol de l'alandier, et comme malgré les garde-feu toute porcelaine y serait trop cuite , on ne met aucune pièce dans ces étuis.
Lorsque les piles sont attaquées vers leur base, soit par la vio-[
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lence d'un feu trop vif , soit parce qu'on a négligé de mettre à la base des hautes piles des étuis plus épais et presque neufs; ces piles sont coupées; elles s'écroulent, entraînant dans leur chute les parties supérieures, qui se brisent et brisent tout ce qu'elles renferment. Cette chute amène souvent celle des piles voisines et causent un dégât épouvantable, dégât qu'Homère a si bien peint dans le passage que j'ai cité, t. T', p. 57g.
Il ne faut qu'un morceau de cazettes ou de toute autre pièce tombant sur Touverture d'un carneau pour le rétrécir , et modifier le tirage dans cette partie du four. Ces cameaux se rétrécissent aussi dans d'autres cas par le gonflement ou la tension du plancher des voûtes ou par l'accumulation des cendres, et alors le four perd également ou inégalement de sa force de tirage.
11 est d'autres événements moins généraux, et par conséquent moins désastreux.
Quelquefois des plaques en pâte de cazettes qu'on met pour couvrir de grandes pièces, après avoir très-bien résisté à toute flexion pendant deux ou trois fournées , semblent devenir plus fusibles -, elles s'affaissent dans leur milieu , se cassent ou se courbent assez pour venir porter sur les pièces précieuses renfermées dans les cazettes qu'elles recouvrent. Dans d'autres cas , les plaques et d'autres ustensiles en terre cuite de l'enfournement se brisent en éclatant en plusieurs morceaux. Lorsque ce sont des pièces neuves et épaisses, on peut attribuer cet accident, même avec certitude , à de l'eau qui est restée dans l'intérieur de la masse, quoiqu'on ait cru ces pièces massives complètement séchées. J'en ai donné l'explication dans le I" livre, p. 85 et p. 261.
Mais ce même genre de fracture se présente quelquefois sur les plaques qui paraissaient entièrement privées d'eau lorsqu'on lésa mises au four, puisqu'elles y avaient déjà passé plusieurs fois. Tels sont certains grands rondeaux d'intérieur portant des pièces assez lourdes et des rondeaux recouvrant.
J'ai observé plusieurs fois ce singulier efiet sur de grands rondeaux. Les supports , quoique comprimés par le poids des pièces qu'ils portaient, se sont divisés en plusieurs morceaux, notablement dérangés, considérablement écartés. J'ai recueilli en mars
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1857, efi janvier i83^, on novembre et décembre 1841^ et dans d'autres circonstances que Je n'ai ptû notées , plusieurs faits de œ genre, remarquables par la reasemblance des phënomtoes. En décrivant et représentant, h* 89» celui dd mm 1837, je donne une idée trè&-claire des autres.
on voit par la coupe de l'appareil qu^es sont les pièces que portait le rondeau B cassé, comment il éUit garanti de l'action montante de la dbialeur par le gros rondeau A^ qui est resté intact, et comment la plaque de porcelaine G et le culot de vase , avec les pièces D qu'il renfermait, sont également restés intacts au milieu de cette explosion.
On voit par le plan B la division en quatre morceaux , leur séparation de plus de 5 centimètrea et leur dérangement. Le rondeau A était en pâte grossière de caaettes ^ le rondeau B en pftte très -sableuse, pouvant par conséquent , par suite de sa porosité, laisser dégager, dèà les premiers degrés d'é6tiauffément^ i'eau qu'il aurait pu absorber dans un lieu humide.
Le même phénomène s'est présenté en janvi^ iSSg. Le irondeau ne portait qu'un plateau de déjeuner en porcelaine ^ dont le fond s'est moulé sur ia tbnte du rondeau, ce qui prouve que celui-ci était cassé lorsque ta porcelaine s'est ramollie à la fin du grand feu. Enfin, en novembre et décembre, où plusieurs rondeaux Së sont cassés et ouverts delà même manière, l'un d'eux était ouvert et se comportait absolument comme le rondeau de mars iSîy.
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ÉVALOÀTioa de$ fraig de evisson de la i>aicEwiM de Sevrée*
J'ai dit au chapitre V, art. 5, p. a36 du i*' Ur., combien cette évaluation était importante. 11 est plus difficile qu'on le pense de la faire exactement| et cependant de sa justesse dépend la prospérité d'une manufacture de porcelaine , car c'est un des principaux éléments de l'établissement du prix de revient et une erreur sur cette évaluation peut conduire le fabricant à des résultats ruineux.
Les frais de cuisson de la porcelaine se composent, comme on Ta exposé au § a du chapitre cité , de toutes les dépenses en Â, ustensile S) B main-d'œuv.reetC ma tiares qu'il faut faire pour amener la porcelaine à Tétat de cuisson parfaite.
A. Tentendspar ustensiles, le four et les cacettes dans lesquels s'opère la cuisson et U)us les menus outils qui servent à l'enfournement , au nettoyage descaxettes^etc. Ces derniers articles sont d'une si faible importance qu'on peut les négliger , mais il n'en est pas ainsi des cazettes et du four« (^ui-ci , par la dépense première de sa construction et ensuite par son entr^ tien , apporte un poids considérable dans les frais de cuisson*
On peut , à la manu&ctara4e Sèvros^ évaluer à 3oo comme moyenne le nombre des fournées qu'on fait éans im four moyen très-bien construit, avant qu'il soit bon de Mrvîce. S'il a coûté iO|00o (tm <^'6si une somflde de au moiiis 33 fr. qu'il faut ajouter aux frais de euiaaon par fournée > plus la moyenne des frais de réparations qu'a entraînée le four peodattt ses 3oo fbuméea^ etc%
U y a plusieurs manières d'arriver aux frais de consolllllle^ tion de casettO) l'une oonsîsle à ùite rinventaîM de ces ustensiles tous les ans et à compara son résultat aveo les dépenses faites pour main-d'œuvre et acquisition d'argile. La difKrenoe des deux valeurs donnera la dépense annuelle. L'entre consiste à connaître le prix, tant en façon qu'en matériaux, d'on kilogramme de caaette cuite , et à peser la nasse de débris de cazette qu'on jette au ciment à chaque fournée.
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Pour ne pas étendre trop loin ces préceptes qui , pour être clairs et complets , demanderaient de grands développements , je donnerai un exemple de leur application pris sur les cuissons de la manu&cture de Sèvres.
B. Dans la main-d'œuvre il faut comprendre tous les che&, contre-mattres et ouvriers qui sont occupés en totalité ou en partie aux opérations de la cuisson. Je comprends aussi pour la porcelaine l'atelier de couverte, parce que son travail et ses matières entrent pour si peu de chose dans chaque pièce , qu'il serait difScile et peu utile d'en faire un article à part.
La somme de ces dépenses ne doit pas être appliquée spécialement à chaque fournée, mais prise pour toute une année et répartie sur le nombre de fournées faites dans c^tte aimée.
Lorsqu'un chef, un contre-mattre et même un ouvrier ne doit consacrer qu'une partie de son temps et de ses moyens à la cuisson , il faut évaluer cette partie par approximation et en joindre la valeur à la somme des frais de cuisson.
C. Enfin les matériaux de la cuisson consistent uniquement, jusqu'à présent du moins, dans les combustibles et leur consommation , et doivent s'appliquer ou spécialement à chaque -fournée ou au moins leur totalité doit se répartir sur le nombre total des fournées de l'année , dans un même four, ou sur un nombre déterminé de fournées.
J'aivdit, 1* vol. chap. V, art. V, qu'il y avait deux manières d'établir les frais de cuisson.
Je conseillerai de les employer toutes deux, non-seulement parce qu'elles ne sont pas également applicables à toutes les pièces , on va en avoir la preuve dans les exemples que je vais donner, mais aussi parce que l'une doit servir de contrôle à l'autre.
Les deux voies par lesquelles on peut arriver à cette évaluation sont, comme on l'a exposé aux préceptes généraux, cha- 1 pitre V :
I* Celle des capacités et des mesures.
a^ Celle des poids.
La seconde , celle des poids , peut se généraliser comme suit :
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« Combien, toutes choses étant égales d^ailleurs, c'est-à-dire » bon tirage, bon combustible, bon enfournement, faut-il de » kilogrammes d'un combustible déterminé pour bien cuire un » kilogramme de porcelaine ? »
Je vais l'appliquer à la porcelaine dure de Sèvres cuite au bois, dans des fours cylindriques verticaux à quatre alandiers.
J'ai exposé au chap. V, déjà cité, comment on doit s'y prendre pour évaluer la quantité en mesure et en poids et rétat d'humidité du bois employé et comment après le défournement on évalue le poids des matériaux variables qui ont cuit avec la porcelaine. Celui des accôts et tessons de cazettes se prend en masse; celui du lut employé, par le calcul déduit d'une première expérience , du poids du lut privé d'eau par la cuisson.
Si les supports d'encastage sont assez nombreux pour devoir être considérés, il faut les peser à part comme instruments de cuisson et non comme produit.
On évalue ensuite le poids total de la porcelaine productive cuite dans cette fournée , en pesant ou connaissant déjà le poids d'une pièce de chaque sorte.
On a donc le poids total de combustible employé, le poids total des matériaux variables élevés à la même température que la porcelaine , et enfin le poids total de la porcelaine ou matière productive.
Par un calcul très-simple qui se borne à des divisions, on sait combien il a fallu de kilogrammes de combustible pour porter un kilogramme de tout ce qui était à cuire à la température exigée et en comparant ces rapports dans divers fours , dans diverses fournées, on connaît déjà quel est le four le plus économique, quelle est dans un même four la cuisson la mieux conduite } en variant les espèces et qualités de combustible dans un même four, on voit quel est celui qui a donné le plus de chaleur.
Maintenant, si on veut connaître le prix de cuisson d'un kilogramme de la matière productive, on reporte sur la porcelaine seulement tous les frais de combustible et de cuisson , puisque IT. 22
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le calorique et les frais oinployés par les autred inatiirM n'ont |)u avoir, en général^ aucun résultat prôdttetir('}.
On peut, parce procédé^ comparer avec certitude les quililës des fours à porcelaine et du combustible de tous les paya pai* ube simple correspondtince épistolaire^ il ne s'agit que de demander auft directeurs des manufactures de Limoges, de Saxe, de Prusse, deSt-Pétersbourg, de Vienne, etc., combien ils emploient d'u^ uités de leur poids de combustible pour cuire une ilnité de )ioIds de lôur porcelaine, et de réduire ces unités en kilogramme, pour juger de suite que la cuisson de Limoges, pat* exemple^ ôst stipérieure ou inférieure à celle de St-Pétersbourg, eto.^ il n'y aurait plus d'incertitude que sur rapplication de ces différences sdit au combustible ^ soit au four; mais si le Combustible est le même dans les deux cas , alors on peut sans crainte d'ert'éurs appli^* quer les diftërences, soit au four, soit à la conduite du feu«
Pour rendre cette règle plus sensible j'en doilne dans le tableau suivant Tapplication au j)lus grand des trois fours de Sèvres étudié dans ce but pendant douze cuissons, et j'en fais entrer leo résultats dans le tableau de tous les frais de cuisson de ces mêmes fours.
La première voie qu'on a fait connaître d'une manière giné^ raie, mais avec des développements suflSsants^ au ^ 2 de l'art. 5 du chap. V, est celle qui conduit à évaluer ce qu'une pièce coûte à cuire en connaissant la place qu'elle tient dans le four et le prix de cuisson d'un décimètre cube. La manière d'arriver à ce résultat, fondée sur les règles les plus élémentaires de la géométrie et sur les calculs les plus simples, n'a pas besoin d'é.ti^ plus développée que je ne l'ai fait au § a. L'application que j'en fais dans le tableau suivant des frais de cuisson d'une fournée à Sèvres , suffira pour la faire parfaitement comprendre*
J'ai dit que chacune de ces méthodes avait des avantages particuliers qui obligeaient de les employer toute! les deux suivant le but qu'on voulait atteindre.
Ainsi , lorsqu'on veut comparer les qualités économiques oe
(t) Les tableaux que j'ai donnés, page 302, dans un autre but, doivent néanmoine être pris cofnmc exertiple de ce mode d'évaluation ; je ne crois donc pas nécessaire d'en donner d« notivcailx pria d'un four simple.
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deux fours, la qualité calorifique de plusieurs combustibles, etc. , la première méthode par les po\A% est seule employable.
Mais ell« peut conduire à des résultats assez différents suivant le genire de pièce que Ton cuit et à des erreurs d'évaluation.
Ainsi , s'il s'agit de savoir le prix de cuisson de pièces grandes et légères qui tiennent par leur forme ou leur encastage une grande place au four, telles que de grands vases, de grandes corbeilles, de grandes et moyennes tables, le procédé par les poids ifompferàH : il faut appliquer celui par les capacités.
Dans ce cas la place perdue est comme indiquée par leprix élevé auquel revient le poids de la porcelaine , puisque le prix du combustible employé se répartit sur un nombre beaucoup plus petit de kilogrammes de hiatière cuite. Si un four était plein de porcelaine exagérément épaisse comme on la fait aujourd'hui pour oertaîn commerce , le calcul par la capacité induirait en erreur, car les pièces épaisses qui , en raison de leur masse , absorbent une grande quantité de calorique , ne tiennent pas plus de place qu'une pièce légère qui en consomme peu.
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TABLEAU
Des frais de cuisson de la porcelaine dure de la Manufacture royale de Sèvres en 4843 , dans le plus grand four dit A.
Ce four (PI. xLi, /l^. 9 AB)asde hauteur du planchera
la clef de la Toûte. •••.... • . . S met. 18 i
De la corde tendue à l'origine de la voûte , à sa clef. 1 met
De diamètre intérieur à la base 3 met. 70 cent
Il a de capacité 28,600 déc. cube.
INCOMBUSTIBLE
( Dans le prix du bois est compris le sciage , fendage , etc).
2» MATâuAuxd'encastage et d'enfournement.
3** COCTEBTB. . . .
Il" Ma1(I-D*0BI7YRK,
d'enfournement et de cuisson.
5* Tbatadx de perfectionnement de la porcelaine après cuisson.
0» Fbais de construction et de réparation.
Bois de tremble , moyenne de 0 fournées, 70 stères
fr.
fr.
Bois de bouleau , moyenne de k four-
Movenne sur 12 fournées . ....
Gazette, rondeaux, plaque, gardefeu . lut. Arslle. .........
Façon
Matières et brovase. ......••
Façon , posage , retouche, etc. . • .
Contre-maître, enfourneur, encast^ur culaeur chancteur. etc. . . . '
Frottage des pieds , polissage des grains, des pieds et autres parties
(lénourvuf's Ha couverte. .....
En admettant que ce four ait coûté 18,000 fr. , la cuit sans grand changement 300 fournées
Réïwrallon ordinaire , moyenne par fournée au maximum, p<fuvant par conséquent couvrir les grandes rénarations. ....•«..•.•••
es
Total au maximum de ce que coûte
chanuf* fntirn^c .........
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Chaque fournée dans ce four reviendrait donc en nombre rond et au maximum à i ,700 fr.
Cette somme divisée par a4)4<>o décimètres cubes, capacité au minimum du four, porte le décimètre cube à o fr. 07 c.
On a vu au tableau précédent , page 3o6 , que le kilogramme de porcelaine coûtait en combustible dans le four A, i fr. 1 1 c. ; mais il faut ajouter maintenant les autres frais et répartir par conséquent les i ,700 francs que coûte une fournée , combustible compris , sur les 800 kilogrammes de porcelaine qu^on y cuit , ce qui portera le kilogramme à environ a fr.
Appliquant cette évaluation à quelques pièces, on trouve pour frais de cuisson avec Tencastage le plus économique , tant à la capacité qu'au poids , les valeurs portées au tableau de l'autre partO:
(') Le but de ce tableau n'est pas d'apprendre ce que coûtent réellement ft cuire les pièces qui 7 sont mentionnées, car on pourrait en critiquer beaucoup d'éléments I mais comme ces éléments, quelque fautifs qu'ils puissent être, sont tous tirés de la même source, ils sont comparables et les résultats auxquels ils conduisent sont Trais par rapport à eux.
M. AUuaud, de Limoges a cberchë par une autre Toie le rapport de la porcelaine culte arec le combustible employé , la forme des fours, leur capacité et la surface de leurs parois. Je donnerai plus bas, au paragraphe des porcelaines de la Haute-Vienne, Textrait et les principaux résultats du tavall considérable qu'il a fait pour arriver ft la connaissance de ces rapports et quMl m'a fait l'honneur dé m'envoyer.
Nota. On a compris dans les dimensions de i'encastage,du tableau de l'autre part, la moitié de l'espace qui sépare deux piles; on a supposé cet espace de 0,0S ou 0,07 sulfant la grandeur de l'étui ; les étuis ont été considérés comme prismatiques et non cylindriques. Les prix portés aux pièces qui cuisent plusieurs nn étui , ne s'appliquent qu'ft une seule.
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TABUBAQ
des prix de cuisson par les capacités et par les poids.
NOMS DBS VIËCCS
BT IRWOATMll
Assiette plate ordinaire de Sèvres dans l*encastage Régnier (pi. XUX, flg. Ij.
Assiette plate ordin.
épaisse,de Limoges, pour restaurateur. .
Bateau barquette de Sèvres
Cafetière dite étrusque , anse très-relevée
Corbeiile de Berlin ( sans son pied ) (pl.XLVUI,fig.5}.
DIMENSIONS
d« la pièce
Plat ovale.
Sa1adlereoupM"gr.
(pi. XUX,aR.3J. .
Tasseft café, litron, 3' gr.de Sèvres,!" feu.
Tasse ftcafé. litron, 3* gr., 2- feu. . . .
Id. Épaisse, de Limoges, pour restaurateur
VasedeMédicis,3'g.
Tabie carrée ou ronde (pl.LIl, Gg. l.A.P eipUXLVII,ag.5}.
H =0,030 jD= 0,260
).D««OJ«0 i Ur-f^,t30 (H ^0,070
(Hs;0,S00 /D=c 0,300
Ih = 0,100
(D = 0,880 Jl=0,5ÛO y H = 0,060
' Dk 0,300 H = 0,1 30
D3P 0,063 tt = 0,085
Vase ovoïde (sans son i 0 =0,210 pied) Cpl. Ui,fig. 6). I H= 0,390
l'eauiui*
OOMteMU.
oino
0BSUTATI0M6.
Od cuU 1 «wltUct diut le néne éiHl.
Od cuit 1 anieu dut le I
mx W Qm^9^U.
Par lea eapacliéa à Oor.Tcledéccttb.
place
it 1 aa>ietleff\ I Béae éUir I
On cull I balaatii , _ ^^dao»t«»««e*t«i.> 7,537
On en enlt 4 dans le m«me élnl , la bau- (enr de l'anae eat CQOiprlit.
On Cblt 16
bonehecôn dana le émi.
On cuit 10 Unes dans le même
Idtm.
D = 1.130, lar=0 900} H = 0,650 ; D = 0,3301 H = 0,410{'
Le« dimentlont du • , pied non conpritet . ' Le pied Bo cDlt en dedani dn vaM.
Il 7 a un rrand ea> pace qui Jnaqu'lcl g*e«l troufé perdu , pour ne pas risquer de coioprumeure la plaque.
faleor 4scfU«
frMW-
s fr. le kiloffram
.taleer delà
ktfoffr.
Ojl)0
l^ci.
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Avant de olore ces considérations sur les diverses pbai)^$ ou eireoiwtanees da la fabrication de la porcelaine, surtout relativement à ton prix et aux frais de la fabrication , je crois devoir chercher à comparer ces fraifi avec ceux de U fabrication de la poterie qui s'approcbe le plus de la porci^laine par sa qualité et qui s'en éloigne le plus par çon prix , avec ceux de la faïence flnadure, diteiiutrefois terre de pipe, cailloutage, etc.
Je ne m'attacherai qu'aux causes principales de cette dilféreneei si je voulais les étudier toutes, cela ma conduirait à des recherches , des calculs et des tableaux peu utiles et trop long$ ; je me bornerai doue au façonnage des assiettes et k \w^' cuisson.
Façonnage. ^^Un habile tourneur d'assiettes de porcelaine, ne peut pas faire plus de *6o à 80 assiettes ordinaires dans une journée de dix heures, tandis qu'un tourneur d'assiettes de ftîenoe fine, dite terre anglaise, peut en faire jusqu'à 600, aidé seulement d'un enfant, qui n'a d'autres fonctions que de lui apporter la pâte et de transporter sur les planches les assiettes à mesure qu'elles sont faites. Or, en réduisant ces quantités en valeur, on voit que les assiettes que fait un habile tourneur d'assiettes de porcelaine, qui gagne 7 fr, 5o c. par jour, reviennent à environ 1 5 cent. , tandis que les assiettes d'un tourneur en blence , qui , avec son aide , gagnera également 7 fr. 5o cent, par jour, ne reviennent qu'à un centime un quart de façon, ou enfin, que le prix de façon d'une assiette ordinaire de Ihlenoe fine est à celui d'une assiette de porcelaine environ , comme t est à la (*).
Cuisson. — Admettons un four de quatre alandiers de 3 mètres
(>) Js doqne ici pour e)(«iupleles nombres 1^9 plus modestes, ceux mêmes qui sont main tenaut dépassés de beaucoup, mais comme d^une part c'est par une complIcaUoD de main-d'œuvre , que ces nombres sont augmentés , ce qui rend ia comparaison plus diffldie à éublir, que de l'autre , ie façonnage des assiettes de poroalaloe s besucoup acquis çn célérité dpns certaines fabriques, qu'une partie de cette célérité est gagnée aux dépens du soin et de la pureté du Taçonnage ( on paye les assiettes au plus 5 fr. le cent) ; J'ai pensé que Je pouvais conserver ces noBbrts, leundinrenees étant encore assez grandes pour expliquer les diffé- IfHfM ^an^ loi pf|x) au reste, on peut prendre ces exemples d*une célérité fil^traordia^ire ^ Tarficle de la faïence Hue , page M 8, et du façonnage particulier dos aialettes d« porcelaine au calibre , page 2S3.
a décim. de diamètre sur 2 mètres 3 décim. de hauteur. On consume pour cuire une porcelaine de la nature de celle de Sèvres , environ 4o stères de bois de tremble, la cuisson dure terme moyen 3o heures, c'est-à-dire 16 à 18^ heures dej^itfeu et 1 o à I a heures de grand feu. On pourrait cuire dans un tel four i5oo assiettes de porcelaine s'il en était entièrement rempli (ce qui ne se peut pas ). Or, en prenant seulement le prix du combustible , sans y ajouter celui de la main-d'œuvre ou des ouvriers enfoumeurs , ni celui de la consommation des étuis , on a un total d*environ 600 fr. , ce qui porte la cuisson d'une assiette de porcelaine ordinaire , pour le combustible seulement , à plus de 4o cent.
Si on établit le même calcul pour une fournée de f aie n c e fi ne, dite anglai se ou ter re de pipe , on trouvera que dans un four d*une capacité à peu près semblable , et ensuite dans des fours plus petits pour la cuisson de la glaçure, on cuira, tant en biscuit qu'en vernis, environ 3o,ooo assiettes , en consommant pour à peu près 85o fr. de combustible, ce qui portera à 3 centimes le prix de la cuisson d'une assiette de faïence, pour le combustible seulement.
Cet aperçu donne le rapport de trois à quarante entre le prix de la cuisson des assiettes de faïence et celui des assiettes de porcelaine, ou au moins celui de un à dix , en prenant la valeur qu'on peut attribuer à la cuisson dans les fabriques de porcelaine de Paris , poui le combustible seulement.
On voit quelle énorme différence il y a entre ces deux principaux éléments de la fabrication des poteries , la façon et la cuisson , et qu'il est , pour ces deux seules opérations , dans le rapport de 1 à 2a ou au moins à ao. Il s'en faut de beaucoup que le rapport soit le môme dans le prix de la vente ; cela tient à des causes que je ne peux qu'indiquer ici.
D'abord on a pris les frais pour la porcelaine dans les fabriques de Paris *, ces frais sont considérablement réduits dans celles des départements *, en second lieu , je n'ai point fait entrer les frais de pâte et de couverte, et ce dernier élément est très-important dans la faïence fine. Ces considérations conduisent à expliquer comment les frais de façon et de cuisson étant dans le rapport
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de 1 à ao , le rapport du prix de vente n'est guère que i à 5 ( a fr. la douzaine d'assiettes de faïence fine, et 9 fr. celle de la porcelaine ordinaire ).
PoUssaça des parties bmtas. — Les porcelaines sortent du four avec deux sortes d'imperfection.
La première, qui est un vrai défaut qu'on cherche à éviter par tous les moyens d'encastage les plus parfoits , consiste dans ce qu'on appelle les grains et le sable. Ce sont des débris de cazettes et des petits grains de sable qui tombent sur les pièces pendant la cuisson et qui s'y collent.
La seconde résulte des parties qu'on est obligé de laisser brutes , c'est-à-dire sans couverte, dans tous les points oit la pièce a dû poser sur quelque chose. Ces parties ne peuvent être dorées et brunies , elles se salissent promptement et ont une aspérité trèsdésagréable pour le service.
On n'a pu que diminuer la chute des grains, mais jamais l'empêcher complètement. Il faut donc les enlever après la cuisson.
Les grains n'étaient^ il y a 35 ans, qu'usés avec du grès , en sorte que toutes les pièces entachées de ce défaut étaient défectueuses -, mais vers cette époque ils ont été polis par le tour du lapidaire. Je crois avoir été un des premiers à mettre ce procédé en usage en France , dirigé par l'observation que puisqu'on polissait bien les agates ei les quarz, on polirait aussi bien le felspath fondu de la couverte, moins dur que ces pierres.
Ce procédé a été admis partout et a fait de notables progrès.
Maintenant on polit avec une grande perfection et une grande célérité, non-seulement la place des grains, quelque part qu'ils se trouvent sur une pièce, mais aussi les bords des pièces qui , ayant reçu des cerces, sont privées de couverte , et qui , avant cette opération, ne pouvant être assez glacés pour recevoir la dorure , devaient être repassés au grand feu avec une retouche de couverte , procédé qui obligeait à une seconde cuisson aussi chère que la première, et faisait courir de nouvelles chances d'avaries à la pièce.
On polit le pied des assiettes, des plats, des saladiers, des
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tasses, des jaltes; on polit le bord de ces pièces quand on a ité dam le cas, ou qu'on a trouvé utile de les cuire à foo uc h e t o n ; on polit enfin toutes les parties rugueuses qui gè* nent le glissage des pièces sur les nappes , rayent les meubles OU sa salissent facilement.
C'est à l'aide de tours à polir bien montés et marchant aveo UQfl grande rapidité au moyen d'un puissant moteur, qu^on parvî^n^ à polir promptenient et facilement, et par conséquent assai éopnoiDiquem^iit, toutes les pièces que cette opération améliore §i notablement.
Je crois que c'est à M. T. Bougon, directeur et propriétaire dç la manufficture de porcelaine de Chantilly , que Ton doit œtte remarquable amélioration.
J'ai fait monter depuis peu, au moulin delà manu&cture, 4 tours k polir établis en grande partie sur cause que j'ai vus à Chantilly.
J'^n domine la QgurePl. lui et liv. Je vais décrire brièvement ce que cette opération ) maintenant si généralement répandue, peut avoir de particulier pour la porcelaine.
Pour que le polissage s'opère bien , promptemeni el éeonomiquement, il faut en général que la pièce à polir ou rinstrumanl qui polit reçoive un mouvement de rotation très-rapide, que la moteur aitasse^ de puissance pour vaincre sans ralentissement la résistance que lui oppose le frottement rude qui résulte de l'ap^» plication d'un morceau dur et grosûerde grès ou de poroelaina sur une partie non moins dure et non moins rude, telle que le biscuit de porcelaine.
Il faut que la pièce soit très-solidement fixée; la força centrifuge qu'acquiert sa circonférence , et surtout celle du mandrin dans lequel elle est ancbftssée, est tellement puissante, qu'alla peut faire voler en éclats, au grand danger de l'ouvrier t ^ 1^ mandrin et la pièce.
U faut que le moteur ait d'autant plu» de puiisai^ce, qu'on veut agir sur plusieurs pièces à la fois, Lfa machine de Sevras ne peut faire travailler ii, la fois que deui; tours à usar et polir laa grains et deux tours à polir les pieds ou bords des aialattea^ dai plats ) soupières , coupe? , etc ,
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On yoit qu'il y a plusieurs parties assez dislinetai dans l«9 Oi(h rations qui ont pour but de finir . de corriger ou de façonner en« eore le$ porcelaines cuites.
Ces opérations sont l'enlèvement des grains, 4e polissage d^i pieds, le polissage des bords et de toutes les parties sans oon» verte, ensuite le soiage et le perçage de la porcelaine.
Je ne parlerai que des deux premières : ce sont les seules qu*on puisse regarder comme unesoitedu feçonnagede la porcelaine. La troisième, qui a pris tout nouvellement une grande extmisioB, est pour ainsi dire un art à part (^).
La machine que je décris peut servir à presque toutes les opérations, sauf au sciage des plaques.
La première opération, qui est la plus simple, la plus ancienne , la plus importante , qui change une pièce défectueuse en une pièce de premier choix ^ est Tenlèvement des grains et le polissage de la place qu'ils occupaient.
tAjig. I de la PI. LUI fait voir en B et C les paries du tour qu*on emploie pour cette opération. A l'extrémité des axes horizontaux on fixe des roues qu'on garnit de matières polissantes, et qui vont user dans le fond des pièces les grains qui y sont tombés, et ensuite en polir la place.
Les roues sont, suivant l'époque du polissage, en grès ou en porcelaine , en plomb ou en bois.
La première enlève le gi^ain j la seconde , garnie d'émeri , efface les raies qu'a pu faire la première; et la troisième , en bois blanc pénétré de tripoli ou de ponce , finit le polissage.
Le plomb et Témeri ont été presque généralement abandonnés pour toutes les parties visibles , parce qu'ils laissaient dans les pores de la porcelaine des taches qu'on ne pouvait enlever.
La seconde application du polissage à la porcelaine est celle qui a pour objet de polir les pieds , les bords et toutes les parties d'une
(1) n est pratiqué à Paris aTec qne grande adresse et à des prix qui sont arrtvés à un taux f»rt alMrdable , par M. Bessin , quai aux Fleurs ;
Par M. Langry, impasse de la Pompe;
A Sèvres même, par M. Boquet, qui scie avec netteté et sûreté toutes les pMces qui doivent entrer dans la confecUon des meubles garnis et enrichis de porcabine.
pièce auxquelles on veut donner le glacé de la couverte, qu!elles n'ont pu recevoir par différentes causes.
Le polissage de ces parties , à raison de leur étendue , exige une grande vitesse dans le tour qui les fait mouvoir, et qui doit être d'environ laoo tours par minute pour le pied des assiettes de table , que je prends comme exemple ou terme moyen.
On dégrossit d'abord avec un morceau de biscuit de porcelaine ou plutôt, comme on le fait à Sèvres, avec du grès artificiel dont j'ai donné plus haut la composition, et dont on augmente la dureté par la proportion de pâte de porcelaine , qu'on porte , suivant le besoin , à 4 ? 6 et même 8 pour o/o.
On emploie ensuite de la couverte de porcelaine finement pulvérisée, qu'on applique fortement avec un tampon de linge ou de peau.
Le dernier poli se donne avec la potée d'étain, dont on imprègne une roue en bois blanc.
Il n'y a pas de doute que ce perfectionnement n'ajoute quelque augmentation au prix des pièces, et surtout à celui des assiettes; mais il est bien faible , comme le prouve le calcul suivant :
Un habile polisseur peut polir dans une journée de dix heures, avec un tour qui a la vitesse admise plus haut, i5o assiettes. Le prix de la journée, évalué à 3 fr., porte donc une augmentation de 2 centimes sur chaque assiette, pièce dont on cherche constamment à réduire le prix.
Je ne parle que du prix qu'ajoute la main-d'œuvre seule du polissage. Il faut y faire entrer le prix de la machine à polir ^ de son entretien et celui des matières employées pour polir. Ce der^ nier article est si faible, qu'il doit se confondre dans les frais généraux.
Mais on arrive par ce moyen à donner aux pièces d'une Poterie aussi précieuse qu'est la porcelaine, non pas seulement aux pieds, mais aux bords destinés à être dorés, un poli qui permet alors une dorure solide et parfaitement brunie , et surtout, comme on le verra à l'article de la porcelaine de Chantilly, un encastage très-économique.
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Qnalités «t défavu. — Enfin, après toutes ces opëraUons, les unes fondamentales, les autres de simple perfectionnement, la porcelaine dure à pftte blanche est faite : elle se distingue des autres poteries par des qualités nombreuses qui sont les unes fondamentales et les autres d'agrément.
Les q u a 1 i t é s fondamentales consistent en un corps de pAte ( si improprement nommé biscuit), dur, solide , imperméable aux liquides et presque imperméable à Tair, d'une transluddité laiteuse , susceptible de résister sans se briser à des changements assez étendus et même assez brusques de température, garanti de toute salissure permanente par une glaçure brillante non gerçable , dure au point de résister sans se dépolir aux efforts des instruments de fer et d'acier. Ces qualités appartiennent principalement aux porcelaines à pAte argileuse, à faible transiucidité et à couleur tirant plutôt sur le blanc de lait que sur le blanc bleuAtre , telles sont les porcelaines de Saxe et de Sèvres.
Les autres qualités qui rendent la porcelaine parfaite , sont un blanc égal de ton et sans taches, une couverte parfoitement étendue et glacée , qui n'ait ni picotage, ni points saillants, ni ondulations, et dont l'épaisseur ménagée n'efface pas les contours délicats, n'empftte pas les moulures, ne remplisse pas les gorges, etc., etc,
Si à ces qualités de la matière se joignent celles qui doivent résulter d'un façonnage pariait qui conserve avec exactitude les formes et la pureté des cqptours que le dessinateur a voulu donner à ses vases, si elle possède cette ténuité et cette légèreté qui distinguent la porcelaine de toutes les autres poteries, si l'épaisseur des pièces est proportionnée à leurs différentes parties, on a créé la poterie la plus durable , la plus belle et la plus séduisante par tous les ornements dont elle peut se parer, une poterie qui l'emporte sur les pierres les plus belles par la facilité qu'elle possède de prendre , sous un grand volume , toutes les formes, toutes les couleurs qu'on veut lui donner, et sur les métaux les plus éclatants et les plus inaltérables par une richesse et une variété de couleurs solides et durables, par des couleurs qui peuvent s'employer également comme coloration générale de la matière ou comme couleurs propres à rendre d'une
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maniéré inaltërablo les colorié les plus vîh^ les nuanedt leaplus fines de tout ce qui est du domaine de la peinture» Je re<> viendrai sur cette dernière qualité quô la porcelaine ne pbtaède pas seule et qu'il est si difficile d*obtenir dans toute sa peribo^ tion.
Certes quand cette belle poterie n*est pas gâtée par une Surcharge de dorure , d'ornemehts ou de peintures aussi mal tùm^ posées que mal exécutées et qu'elle est complète dans toutes ses qualités de blancheur et de glacé , elle peut être regardée Comme une des plus étonnantes productions des arts industriels modernes^ jetée au milieu des Grecs ^ des Romains, des Arabes mêmes, qui en ont faiblement approché par leur faïence , elle eût frappé d'admiration ces peuples qui faisuent tant de cas^ les uns de leiir groslièfë faïence et les autres de leur poterie à pète rouge éi à ornements noirs , dont ils ont cherché à rompre la monotonte de coloration par l'emploi de toutes les couleurs sombres qdi leur étaient applicables (^) et même, quoique bien rarement, par œlui de l'or.
La porcelaine dure a aussi des défauts qu'il faut connaître pour juger le mérite des qualités précédentes et celui de sa âtbrioation.
Les défauts qu'elle ne doit pas à une mauvaise fabrîoatien , mais qu'elle a pu prendre dans les différentes opérations qu'elle a subies ^ les accidents auxquels elle a pu être exposée Sont ass» nombreux, assez difficiles à éviter, et leur absenoe augmente beaucoiip le mérite et le prilc de cette poterie.
Une composition trop argileuse contribue à la déformation des pièces et leur donne une couleur jaunâtre. Une compositiM ti^p siliceuse et trop fondante la rend vitreuse et fragile par le ohangement de température.
La moindre négligence dans le façonnage des pièces, trop de eélérité dans l'ébauchage ou le moulage, des pressions inégales, font gauchir les pièces ou les couvrent d'ondulations désagréables k la vue. Un feu impur, c'est*à-dire chargé de fuliginosités ou d'humidité , les fait Jaunir. Une fournée dans laquelle la tempe-
(^> Voyez ce qu'on a dit sur les couleurs diverses et l'or appliqués wm grecs, class. t, ord. 11, p. 501 du t*' volume.
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rature n*a pas été élevée AU degré ôonvenablc, dotînê une pm^ ceiaine jaunâtre dont la couverte c^t ondulée et tY^èft^-sujëttè k ÈKn^ fendiller; les pièces qui en Sortent se cassent plus RidloméUt pkt les changements de température. Un feu trop fbrt déforme M pièces , couvre le vernis de petits points saillants , et le fait même pénétrer dans la pftte au point de donner au bord des piéees une sm'face terne, rude et salissiible.
Enfin , quand it n'y a pas d'accord parfait ehtfê Iti pAte et la •ouverte, si cette dernière est trop dure, elle pattitt^i^nué; si elle est trop fusible, elle pénètre dans la pâté ou cbttlé Vers hi partie inférieure des pièces*, sa surface est ou picotée comme la coquille d'un œuf, ou couverte de petits bouillons, eè ^Ui la rend impropre à recevoir aucune dorure éoltltante. Si la couverte n'est pas en rapport de dilatation avec la pâte et avec ce qu'on appelle le b i S c u i t , elle se fendille ; on dit alors qtl'elle est très s aillée, craquelée ou truitée', mais lorsque par hasard cette tressaillure acquiert une sorte de régularité, qu'elle couvre la pièce de fissures croisées , à peu près également espacées , ce défaut, difficile à faire naître, devient une Curiosité, une rareté, et est alors recherché comme une qualité : de là le prix qu'on met aux porcelaines truitées de la Chine. Enfin , Si Ift Couverte n'a aucun rapport de cuisson avec la pAte, que celle-ci soit trop dense et cuise complètement avant que la glaçure soit fondue, elle se retire en petits amas, laissant des parties AUes, comme le ferait une liqueur visqueuse et grasse placée Sttr Ullè surface humide (').
NOTICES
Par ardre géographique sur pluiieurê ntanufacîuteê de porcelaine dure.
Après avoir fait connaître, avec les détails qui m'ont paru utiles ou au moins intéressants, toutes les phases de la fabrlca-
t^} On âèlbande souvent quelle différence U y ft entrâ la t>oreèlsiUe duN SI tk IMrêelalne tendre , et par quelle quâlUé Tune peut Ctré »apêri<lire à raikth»» Oh a'a pn répondre Ici qu'à la moitié de la question en faisant connaître les qualités de 11 porcelaine dure ; on complétera cette réponse ft la suite de la descrlpUon dt la poitelaiiie tendre.
lion de la porcelsdne, prises sur celle de la manufacture royale de Sèvres, je dois, pour suivre la marche que j'ai adoptée dans la description de tous les ordres de poteries , jeter un coup d'œil sur les diveres contrées où l'on fabrique de la porcelaine dure , et m'arréter aux fabriques les plus célèbres, aux fabriques qui présentent dans leurs procédés quelques particularités dignes d'attention, et surtout à celles que j'ai visitées.
Je continuerai l'examen des fabrications françaises.
Après la manufEtcture royale de Sèvres qui en était le type, viennent les fabriques des départements.
§ 2. De quelques fabriques de France dans tordre, alphabétique des départements.
Allier. — C'est à Champroux, dans ce département, qu'un fabricant des plus distingués, M. Edouard Honoré a transporté, en 1824 , toute sa fabrication de blanc , située à Paris sous M. Dagoty son prédécesseur. La situation favorable du lieu pour les transports, le prix des locaux et de la main-d'œuvre, sont des considérations importantes que doit faire un industriel intelligent, et sur lesquelles, comme je l'ai dit ailleurs , son succès est souvent fondé. Je n'ai pas visité cette manufacture , mais mes relations avec M. Honoré m'ont fait connaître ce qu'elle peut présenter de distinctif. Ce fabricant a employé le kaolin d'un gîte qui n'était pas encore exploité; c'est celui du Clos-Madame, canton d'Ebreuil, dans le département de l'Allier *, il donne une porcelaine qui a les mômes qualités extérieures que celles qui sont faites avec les kaolins de la Haute-Vienne, mais qui a la singulière et nuisible propriété d'altérer les couleurs rouges carminées tirées du pourpre d'or de Cassius. Ces couleurs placées sur une couverte feispathique d'origine différente du kaolin, et qui enduit complètement la pâte cuite à une température incomparablement plus élevée que celle du feu propre à cuire la peinture , sont, malgré ces circonstances, affectées par une matière encore inconnue que paraît contenir ce kaolin , et qui aurait dû être chassée par la haute température de la cuisson de la pAte -, elle semble traverser la couverte à la faible température du feu de
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moufle et agir ainsi sur les couleurs d*or» en les faisant passer au violàtre sale. Ce kaolin a été analysé dans le but d'y décou^r cette matière; on n'a pu y parvenir. (Voyez sa composition, tabl. n"IV, p. i,en tête. )
C'est à M. Honoré qu'on doit l'idée et Texécution de raffermir les pâtes de porcelaine et mêmes celles de faïence fine par la pression mécanique , procédé que j'ai décrit d'une manière générale, voK I, p. 107, et spécialement, vol. II -, p. a^o.
On sait quelles difficultés on éprouve à mouler à la presse et dans des moules métalliques des ustensiles de porcelaine ; il paraît que M. Honoré a surmonté une partie de ces diflScultés par des moyens qu'il n'a pas fait connaître. Mais j'ai vu des boîtes à arêtes arrondies, des bottes polygones, des plats longs, octogones, qui avaient été moulés par le moyen qu'il possède.
La fabrique de Champroux a une grande consistance; elle a pour moteur un cours d'eau de la force de ao chevaux ; elle occupe 160 ouvriers , et a 9 fours à cuire.
Galirados. — Dans ce département il y a une manufiicture de porcelaine fondée par M. Masson , puis acquise et dirigée par M. Joachim Langlois, d'abord à Valogne en i8oa , et transportée ensuite à Bayeux, on y emploie du kaolin des Pieux, près Cherbourg. La porcelaine est un peu grisâtre , mais outre le bénéfice obtenu sur cette matière par sa facile extraction et son peu d'éloignement du lieu où on l'emploie , la pâte jouit depuis longtemps de la juste réputation de résister mieux que la plupart des autres porcelaines aux températures élevées et aux changements de ces températures dans les usages domestiques: c'est une qualité assez générale des pâtes plus argileuses que siliceuses. (Ce kaolin a été analysé tabl. n** IV, sous le nom de kaolin des Pieux et décrit tome P% page 47 9 n® 4*) ^ fabrique de Bayeux a remplacé par sa porcelaine très-dure et très-solide, les rouets en bois de g^ac du gréement des navires, et par des noix en porcelaine dans la machine à dévider et tondre le fil à dentelle, les noix en cuivre promptement coupées par le fil.
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C^er. — A Vierzon est une puissante fabrique, celle de Wl, Pétri et Ronsse, créée vers i8i5. Le moteur, en i836, était une machine à vapeur montée depuis i83o, et dont la chaudière était alors chauffée avec des fagots et toutes sortes de bois. Les meules en poudingue siliceux étaient faites par la réunion de deux demi-cylindres attachés, mais à 'distance, par des crampons de fer, de manière qu'elles engrènent , par le vide parallèle à leur diamètre, la matière k broyer.
De deux fours le plus grand avait 5 met. 5 déc. de diamètre , 4 mètres de hauteur à la clef et 6 alandiers , circonstance alors assez rare. La durée du petit et du grand feu est de 5a heures pendant lesquelles on brûle 65 stères de bois de toutes qualités , tremble, bouleau, chêne. Les cazettes sont faites avec trois argiles, celle de Villedieu, celle de Brion et celle de Champagne , et seulement un quart de ciment; nouvel exemple de l'eflScacité du mélange des argiles pour donner aux Poteries qui en sont faites une plus grande solidité.
C'est une manufacture d'une grande consistance , qui occupe maintenant 5oo ouvriers dont 5o tourneurs au moins \ ses consommations et ses produits sont en proportion.
Hante-Qaronntt. ^- A Toulouse et Valentine, arrondissement de St-Gaudens. J'ai déjà eu occasion de citer les grands établissements régis par les mêmes propriétaires , MH. Fouque, Arnoux et compagnie, à Toccasion de la faïence fine qu'ils fabriquent ( p. 1 68) , et de leurs tuyaux de grès-cérame (pag. 244)- Leur fabric«(tion de porcelaine dure, que je n'ai pas eu l'avantage de pouvoir visiter, mais dont j'ai vu et étudié des échantillons de maiières premières et des produits , m'a paru remarquable sous beaucoup de rapports.
La plupart des matériaux qu'ils emploient dans la composition de leur pâte et de sa glaçure , sans être différents des matériaux du Limousin par l'espèce , en diffèrent notablement , et par la ocalité d'où ils viennent , et même un peu par la composition. La pâte ordinaire de la porcelaine blanche est composée avec les kaolins argileux résultant du lavage des pegmatites décomposées de Milhas, arrondissement de St-Gaudens, et le felspath du même
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liMi Vûè attiré pAtd, avec laqttdte ces fabricants ont pu (aire des vases semblables par les formes cylindroldes et les dimensions aux vases japooals et chinois, est composée des mêmes matërianx , mais avec une addition de kaolin plus argileux qui donne à cette pâte plus de plasticité , sans cependant lui donner plus de disposition à gauchir et à fendre à la dessication ou à la cuisson.
L'application des fonds de couleur au grand feu présente aussi, dans cette manufacture, des procédés et des couleurs, ou au moins des teintes nouvelles. Le bleu de Cobalt étant complètement privé de nickd par une purification particulière , au moyen de plusieurs calcinations avec la potasse, acquiert plus de fixité qu'il n'en possède ordinairement, et permet de réserver assez nettement des ornements blancs sur des fonds bleus , ou de placer des ornements bleus sur des fonds blancs; on applique cette couleur sur la couverte non cuite , ce qui évite la dépense et les risques de deux grands feux.
Un beau noir, foit avec une pftte composée de manganèse, de cobalt, de chromate de fer, est également appliqué, en ornements , en lettres , en numéros sur la couverte non cuite ; il s'y fixe et s'y glace par le feu de cuisson de la porcelaine^
Des teintes brunes plus ou moins chaudes, des tons bleu cendré, jaune pftle nankin, rosés par Tor, gris par le platine, présentent dans cette manufacture un grand nombre de nuances brillantes et solides.
Enfin pour compléter l'exposé de tout ce qui distingue la porcelaine de Valentine , quoique ces procédés et leurs résultats appartiennent plutôt à la coloration en matière vitrifiabte qu*à la porcelaine proprement dites, j'ajouterai que M. Fouque- Amoux a trouvé un jaune au grand feu , couleur tout à fait nouvelle , au moyen d'un mélange bien dosé de protoxyde de titane et de peroxyde de se heelin (vulg. tungstène)
Indre. — La manufacture de Yilledieu, à la kilom. de Chftteauroux ofiîre dans sa fabrication une ëtente et un glacé de couverte assez complets, et dans son façonnage une pureté de contours et de repérage qui la distingue de beaucoup de fabriques françaises.
> Sa pâte , en général , blanche et fine , est composée de Targile kaolinique séparée par le lavage d'un kaolin sablonneux des environs de St-Yrieix, en général peu employé; mais le sable séparé par ce lavage doit être rejeté parce qu'il altère le beau blanc de la pâte, ce qui était, en i83o, lorsque je visitai cette fabrique , un assez grand inconvénient. On ajoute pour fondant à cette argile le feispath laminaire de Rudeuil. Cette pâte est très-solide, car, à plusieurs reprises , la manufacture de Villedieu a produit des vases bien faits et d'une assez grande dimension.
Les fours , qui ont 35 déc. de diamètre sur 87 déc. de hauteur, sont semblables à ceux de Paris , c'est-à-dire avec le grand carneau central ; mais ce que j^ai remarqué de particulier dans la cuisson, c'est l'emploi du bois de chêne fendu en bûchettes déliées, mais brûlant bien, fournissant cependant de la braise en plus grande quantité que le bois blanc , mais pas assez pour qu'on soit obligé de débraiser plus de deux fois dans le courant d'une cuisson qui dure environ 27 heures, dont 18 heures de grand feu.
On préfère le bois de chêne dit blanc , à écorce légère et mince et au plus de 25 ans, au chêne qu'on appelle noir et dont l'écorce est rugueuse. Il se dégage pendant la cuisson une fumée noire et abondante , surtout quand on exécute cette singulière pratique qu'on appelle lavage du four. Jen'ai pas remarqué que, malgré le bois de chêne , la braise et la fumée, trois choses que nous redoutons beaucoup dans nos cuissons, il y eût plus de pièces jaunes et grises dans les magasins de cette fabrique qu'ailleurs.
Les cazettes faites avec une ai^ile des environs, qui est blanche et peu plastique, sont cependant très-bonnes; celles qu'on ne met que vers l'axe du four vont jusqu'à 20 fois?
Cette manufacture occupait, en i834 9 200 ouvriers, et fabriquait pour environ 3oo,ooo fr.
Oiie. — La manufacture de porcelaine de Chantilly est une le celles où j'ai trouvé le plus de procédés mécaniques et industriels différents de ceux que je connaissais; ils paraissent avoir été à cette manufacture d'un grand avantage , et en se ré-
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pandant par communication , avoir fait faire à Tindustrie de la porcelaine, des progrès nombreux et réels dans difiërenies directions.
Cette manufacture, fondée vers i8o5 pav un sieur Pigori, est depuis 1823 la propriété de MM. Chalotet Toussaint-Bougon. Ge dernier en est en outre le directéurr Les parties qui ont besoin d'eau et de forces motrices sont situées sur un des grands cours d'eau de Chantilly, qui leur fournit ces deux agents. L'ensemble des forces motrices est évalué à 3o chevaux de vi^ peur.
. Les matières à porcelaine viennent des carrières de St-Trieix; elles se composent de diverses variétés de kaolins bruts, les uns caillouteux , les autres sablonneux, qui sont broyés immédiatement sans lavage préalable. On y ajoute dans une proportion déterminée des tessons de pâte cuite et surtout de dégourdi^ broyés très-finement. On n'a pas remarqué que cela altérât ni la plastieule, ni la blancheur de la pftte.
La barbotine qui résulte de ce broyage, mise dans un état dé liquidité assez clair, estconduite dans un blutoiroctogone semblable à ceux des moulins à farines, mais légèrement incliné; il la tamise parfaitement. La pâte ainsi tamisée est remontée par une sorte de noria dans l'atelier où doit se continuer sa composition , puis conduite dans d'immenses cuves où se fait la décan^ tation de Teau excédante -, amenée à l'état d'une barbotine épaisse, elle est raffermie par la pression ; mais au lieu d'être renfermée dans de petits sacs , elle est comme enveloppée dans de grandes saoodies à bavette qui se ferment en se repliant et se recouvrant; elle est pressée par un long levier en charpente dont la puissance de pression est déterminée par le poids que l'on met à son extrémité, et dont la pression est continuée sans l'intervention d'aucun ouvrier. On a trouvé un grand avantage à cette modification de la presse Honoré. J'en ai déjà parlé vol. !•', p. 107.
La pâte, retirée très-ferme des sacs, et mise par le maniement > à l'état de mollesse convenable, est en état d'être employée immé-^ diatement à faire toutes sortes de pièces.
La couverte est faite avec du feispath comme à l'ordinaire, mais ainsi que j&Vai fait observer à l'article des couvertes , elle
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est quelquefois trop dure et on cherche à l'attendrir empyriqueinent , soit avec des tessons de porcelaine , soit ftvec une addition de sable quarzeux jusqu'à 20 p. 1 00. Dans le cas de ces additions , pour que ces matières ne se séparent pas par le repos , il y a dans la cuve à couverte un axe tournant, garni de palette, qui la tient dans une agitation constante.
Le felspath pour la couverte et pour la pâte , et les cassons pour le ciment sont broyés sous des moulins absolument faits comme les moulins à blé. Ces matières concassées sont placées dans des trémies agitées par le choc d'un arbre carré, elles desr cendent et entrent par l'œil de la meule supérieure pour tomber sur la meule gisante. Ces meules en pierres meulières choisies, ne salissent en aucune manière le felspath. Le moulin qui broie les cassons est dans la même pièce que celui qui triture le felspath , mais une légère humectation des cassons d'étuis suffit pour empêcher toute poussière.
Ce système de broyage a déjà été mis en usage par M. Alluaud, mais pour qu'il soit efficace, il faut une grande vitesse et par conséquent une grande puissance de force motrice.
Le ciment destiné aux cazettes est broyé, trié, tamisé par des moyens mécaniques qui n'ont ri^i de particulier ; il est mêlé avec l'argile à cazette dans des cuves ou tonnes à malaxer semblables à celles que j'ai décrites plusieurs fois.
La plupart des pièces de petite et moyenne dimension sont ébauchées au tour anglais ma par une grande roue qu'un enfant feit marcher; elles sont tournassées sur le tour en Tair, eonune la fiâenoe fine; les grandes pièces seules se font sur le tour à Potier ordinaire.
Les pièces plates , et même les pièces de petit creux à renfla ment, sont faites au calibre, à un calibre très-simple, sans bascule. Un ouvrier peut faire dans sa journée 800 soucoupes de tasses à thé, en sorte qu'il n'y a plus de moules en plâtre, ni pour assiettes, ni pour plats ronds. Le calibre fliit l'intérieur de la pièce; l'extérieur et le pied se font par tournassage, c'est le compas d'épaisseur qui détermine leur dimension. Faire au calibre l'intérieur d'une pièce creuse à renflement, dont par conséquent l'entrée est plus étroite que le diamètre de la partie
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renflée, était une opération assez difficile h exécuter simplement ; MM. Gbalot et Bougon y ont réussi par un calibre à tige brisée, repr^s^té ci-contre, n"* gi.
A est le proûJ , Blacoope, Sestla pièce à calibrer en ilcdans, P le portecalibre , G le calibre qui donne les rootoarsJntérieafs, U la charnière de la brisure pour amener le calibre audessous de Touverlore de la pièce, TUa seconde char- ^nière pour Tenlever par Fouverture de la pièce.
Sur le tour que l'on appelle à guillocher on fait des assiettes de dessert et toutes les pièces qui doivent y être assorties, à bords ou contours comme ondoyants, ce qui donne à ces pièces de larges reflets lumineux qui produisent beaucoup d'effet.
Le façonnage des plats ovales a été notamment amélioré par un contre-maître nommé Waudray ; il fait et pose sa croûte sur le moule de plâtre comme à Fordinaire*, il place le tout sur la girelle d'un tour que l'ouvrier fait tourner avec le pied; puis avec une estèque en cuivre rouge, il fait grossièrement le bord du plat et la partie plane et extérieure du fond; il place sur cette surfece plane , et bien exactement dans les deux axes de relliiMse, un mandrin qui sert de conducteur au calibre avec lequel il finit tout l'extérieur du plat.
Outre ce premier perfectionnement dans le façonnage, j'en ai remarqué plusieurs que je n'avais encore vus dans aucune des nombreuses manufactures que j'ai visitées tant en France qu'en Allemagne et en Italie.
Toutes les pièces rondes, ovales, à pans plus ou moins grands, composées de pans et de parties soit circulaires, soit déri- ▼ani d'un ovale et ornées de frises moletées, sont faites sur
le tour analogue au tour à guillocfaer ou au tour à portrait, par remploi de rosettes appropriées, mues par le même principe; elles sont mises à 4, 6, 8 pans et plus, tant en dehors qu'en dedans, au moyen d'un tour bien fait et d'un ouvrier adroit. L'ébauche, dans le cas où ces pièces appartiennent aune courbe à un seul centre , n'a pas besoin d'être plus épaisse qu'à l'ordinaire ; on les place sur le tour en l'air en les enmandrinant comme il estd' usage, et après avoir fait à l'extérieur les gaudrons, canaux ou pans, depuis le bord supérieur de la pièce jusqu'à la naissance du pied , on lès détache du mandrin et on finit l'extérieur et le pied sur là tour ordinaire.
Les pièces les plus remarquables et que l'ouvrier fait dans un atelier particulier avec une sorte d'orgueil bien fondé, ce sont des corps de vases droits, à base ovale et à huit pans, quatre grands et quatre petits ; on ébauche la pièce en cylindre à base circulaire, sous une épaisseur assez forte pour qu'on puisse y prendre un cylindre à base ovale; on évide donc l'intérieur sûr le tour ovale en lui donnant une courbe ovale , on le tourne ovale extérieurement en prenant les différences des diamètres sur l'épaisseur de l'ébauche cylindrique à base circulaire ; on donne à cette ébauche destinée à recevoir six pans, l'épaisseur qui doit rester entre l'arête des pans et l'intérieur du vase ; puis toujours sur le même tour, mais avec une autre rosette appliquée sur la rosette qui a donné la courbe ovale, on coupe les huit pans. Si on veut graver des ornements pour enrichir les grandes surfaces , on ramollit la pâte avec de la barbotine dans les endroits où l'on veut placer ces frises , et on les fait aisément à la molette.
Ce procédé, en rendant le façonnage plus parfait, en diminue aussi le prix. C'est ainsi qu'on doit obtenir des réductions de prix durables et transmissibles.
Le nouveau four construit en 1 83d est d'une dimension extraordinaire et principalement destiné à cuire des assiettes.
Il a 7 met. i4 centim. de diamètre, et seulement 4 mètres de hauteur à la clef de la voûte, divisée en a6 dëcim. 5 c. de jambage et 1 3 décim. 5 c. de voûte. Il y a i o alandiers , c'est le plus grand nombre de foyers que je connaisse ; au-dessus de chaque alandier
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est un carneau carre de i6 centim. de cAtë, et au milieu la grande oavertore ou cheminée conique qui a i3 décimètres de hauteur.
Les alandiers ont d'ouverture extérieure i mètre de longueur et 70 décimètres de largeur, sauf la portée du bois qui est d'environ 1 1 cent. La voûte d'entrée du feu des alandiers dans le four a 43 centim. de haut, et 54 de largeur. Les petits carneaux audessus des alandiers sont au nombre de 10 ayant chacun 16 centim. de côté. Les murs de ce four ont peu d'épaisseur, n'ayant en bas que 49 centim. , au globe 33 centim. et au cône seule ^ ment aa centim.
Le sol ou plancher du four est au niveau du sol des alandiers. Ce four a un peu d'élargissement à sa base ; il est très-solidement ferré. On y cuit assez également dans toutes les places; cependant le milieu n'a quelquefois qu'une cuisson faible , ce qui s'appelle cuite grasse. 11 renferme de a6 à a8,ooo pièces, principalement des assiettes avec des moyennes et des petites pièces.
Le bois brûlé sur les alandiers est coupé à 65 décimètres , moitié de la longueur ordinaire des bûches, afin qu'il n'y ait pas de déchet sur le sciage. On emploie toute sorte de bois , mais notamment du bouleau.
Le petit feu dure 1 8 heures et le grand feu 3o heures , en tout 48, et on consomme l'équivalent de 35 stères , principalement en bois de cotrets qu'on n'a pas besoin de fendre.
Le laboratoire du dégourdi n'est pas voûté. Les murs sont garnis intérieurement de grandes briques saillantes qui forment des banquettes sur lesquelles on place beaucoup de moyennes pièces.
11 n'y a aucun vide sous ce four , il n'y en a non plus aucun sous un autre four dont le plancher n'est cependant qu'à y 5 centimètres au-dessus du sol marécageux ; on n'a pas remarqué que la porcelaine fût jamais altérée par l'humidité.
Enfin , pour plus d'économie de construction , le cône est composé de briques à plat mises en retraite et non taillées. Il y a seul^ ment à Textérieur un enduit ou remplissage des angles rentrants , destiné à empêcher la poussière de s'accumuler sur les marches que forment ces retraites.
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L'enoastago a reçu de grands perfectionnements résultant de deux causes bien différentes ^ Tune de l'adoption , au moins en gmnde partie , du système de Tencastage double ou Régnier et de cerces à talon , l'autre de la faculté que le polissage , poussé à son plus haut degré de perfection , a donnée de cuire un grand nombre de pièces à boucheton; les^^r. i, 2, 3, 4? delà PI. xlix que j'ai déjà citées, font connaître le premier mode d'encastage et le$ flg. 6, 9, et surtout la^^. 5, font connaître le second mode, c'est-à-dire Tencastage à boucheton. On voit que de pièces peuvent tenir l'une dans Tautre , et M. Bougon a porté jusqu'à ses dernières limites , l'emploi le plus complet de la place ; il en résulte un autre avantage , c'est de garantir l'intérieur de ces pièces des grains qui y tombent , quand elles sont cuites sur leur pied.
Mats on sait que les bords des pièces cuites ainsi sont sans couverte et par conséquent susceptibles de se salir de la manière la plus désagréable. Le polissage en grand des pieds et des bords de toutes les pièces fait disparaître cet inconvénient. M. Bougon a donné à cette pratique une très-grande extension et à son résultat une très-grande perfection.
Gomme j'ai décrit le polisssage de la manufacture de Sèvres et la machine qui sert à Topérer et que le procédé a été suivi et la machine faite, d'après ce que j'ai vu à Chantilly et que M. Bougon m'a permis d'imiter, j'ajouterai peu de chose à ce que je viens de dire.
L'emmandrinage est , comme on le sait , Topération la plus délicate. II doit être très-solide en raison de la grande vitesse nécessaire au polissage. Le polissage pour les pieds d'assiette , se commence avec un morceau de porcelaine ou de grès trèsdur, et se termine au moyen de la couverte broyée dont on enduit un morceau de bois blanc.
Le pied des assiettes de a3 centimètres est poli à raison de I o à 1 5 centimes la douzaine , celui des assiettes de 1 5 centimètres pour 7 centimes.
Le bord des 1)o|s ou jattes de 29 centimètres pour âo cen«> times la douzaine.
Les saladiers, 3o centimes, et les «rrandes soupières rondes pour 4o centimes, toujours par douzaine.
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«Vienne. — C'est dans Tanoleone province du Limousin, dont le département de la Haute-Vienne prend une grande partie , et notamment dans sa capitale , Limoges , et dfins les cantons de St^Yrieix^de Magnacbourg, de StrLéonard, de Cous* sae , de Bourganeuf , de Rocbeçhouart , que sont établies la plu-^ part des manufactures de porcelaines de ce département, foc^ raant plus des trois quart de toutes oelles qui existent en France,
Au reste , il était assez naturel que le pays qui a feit connaître re](istence en France des plus belles matières à porcelaine s'y présentant en abondance de toutes parts, attirât la fabrication la plus active de la Poterie qu'elles constituent à elles seules.
Aprèa tout ce que j'ai fait connaître sur la fabrication de la porcelaine dont la description principale a été prise sur celle de la manufacture de Sèvres , et dont les variations et perfectionnements ont été tirés de plusieurs célèbres manufactures, il md reste peu de faits ou procédés intéressants à puiser dans les ma^ nufactures du Limousin, toutes travaillant sur les mêmes principes, les mêmes usages, presque avec les mêmes ouvriers qui vont de l'une à l'autre, répandant ainsi avec égalité et rapidité , ce qu'ils ont pu apprendre de particulier.
Il y a à St^Trieîx et à Limoges deux classes d'industriels ou de négociants exerçant les industries qui créent la poreelaine ; lea uns exploitent, trient et préparent les kaolins et le felspath, composent des pâtes de diverse nature, et, s'arrêtent à ces opén rations préliminaires, font le commerce des matières premières et des pâtes. Jf' ai décrit l'exploitation et la préparation de la ma-^ tière etles procédés de la composition des pâtes , et comme j'ai pris en grande partie la description de ces préparations et compositions sur ce que j'ai vu à St-Yrieix et à Limoges , je n'ai plus rien à en dire. On sait donc comment se préparent et de quoi se composent les pâtes dans le département delà Haute*- Vienne.
Dans la fabrique de M. Alluaud, l'une des mieux montées, le broyage des matières dures se fait dans des moulins à grandes meules horizontales, disposées exactement comme dans les moulins à blé; les matières suffisamment humectées sont introduites par l'œil de la meule tournante et rejetées , broyées et réduites en pâte par la circonférence des meules , aur un tamis à
secousses qui ne laisse passer que la pftte amenée à l'état de ténuité convenable. Il faut une grande vitesse de rotation.
Le raffermissement des pfttes se fait en plein air dans des caisses , dans des bassins ou coques de pl&tre , ou dans des fosses par le moyen de la chaleur. M. AUuaud seul a employé la pression atmosphérique pour séparer l'eau de la barbotine. J'ai décrit son ingénieux et savant procédé dans le livre premier, chap. Il , sect. II, art. 3, p. 109, et j'en ai figuré l'appareil PI. ix,/%. 3.
Il a vingt-six tours à porcelaine , plusieurs sont mis en mouvement par des enfants, au moyen de roues verticales ; les tourneurs ont cru remarquer que les firais de cet aide, qui est à leur compte , se trouvent plus que compensés par le plus grand nombre de pièces qu'ils peuvent faire dans le même temps.
On faisait, en i83o, des tuyaux de conduite d'eau avec la pâte à cazette , au moyen d'une presse à botte et à noyau analogue à celle qui est décrite vol. II , page 241 , et figuré PL ix, fig. i.
Les fours les plus grands de Limoges et de St-Yrieix avaient, à cette époque, i mètre 3o à 4o centimètresde diamètre sur autant de hauteur.
On avait, danscertains fours, l'usage de laisser sortir delaflamme rougeàtre accompagnée d'une fumée noire, i^ par des ouvertures latérales du grand feu , situées près de la naissance de la voûte ; 2^ par quatre ou cinq ouvertures également latérales placées dans le dégourdi à peu près au niveau du sol. C'était, sans aucun doute , une grande perte de chaleur et une perte évidemment inutile, puisque tous les fabricants de porcelaine connaissent comme moi un grand nombre de fours qui cuisent bien sans cette mauvaise pratique. La seule raison qu'on en donnait c'était de pouvoir juger , par la quantité de flamme sortant et par sa couleur, l'activité et l'égalité de la marche du feu dans chaque alandier. La chaleur perdue est telle que bientôt la halle du four n'est plus tenable , ce qui fatigue considérablement les personnes attachées à la cuisson .
La durée des feux est très-différente , suivant les fabriques. En i83o, j'ai vu mettre pour cuire, chez MM. Latrille-Nenert et Ruaud , 4^ heures , savoir : 19 heures de petit feu et 2i3 heures de
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grand feu. J'ai appris depuis (en 1841) qu'on estimait encore plus une cuisson qui durait 48 heures; parce que, si elle était plus rapide , elle serait plus inégale , et qu'il y aurait souvent des piles coupées et d'autres dégâts. Dans un four de la dimension que je viens de faire connaître, ce temps semble être une conséquence delà chaleur perdue (*). En i836, la cuisson que j'ai suivie chez M. AUuaud n'a duré que 36 heures , savoir : 16 heures de petit feu et 20 de grand feu, et cependant on tâche ici de perdre le moins de chaleur possible. Ainsi , le petit feu se fait à alandiers fermés comme il suit : Talandier (à) est fermé en partie par deux épaisses plaques de terre PI. LViii , j%. i , C. (g) échancrées en demi-cercle, qui, réunies, forment une ouverture circulaire par où on jette le bois. Aussitôt que le bois est jeté, on ferme cette ouverture par un obturateur circulaire t cerclé en fer, et muni d'un manche, qui ne laisse aucune entrée à Tair extérieur, à moins qu'on ne le veuille.
On voit que la flamme du foyer F , à son entrée par la voûte V dans le four, n'est divisée par aucun pilier; mais pour garantir les piles qui sont en face de cette entrée, on les munit de puissants garde-feu.
M. Alluaud, fabricant de porcelaine à Limoges, que j'ai cité souvent comme un homme aussi instruit, aussi éclairé en physique et en sciences qu'il est habile praticien , a voulu connaître sous un autre point de vue les rapports qu'il peut y avoir entre les capacités des fours, l'étendue des parois de leur surface intérieure, leur forme et la quantité de combustible qu'ils employaient. II a dressé un tableau très-dëtaillé de toutes les circonstances qui peuvent concourir à ce résultat, et a donné dans ce tableau les dimensions linéaires , superficielles et cubiques de 17 fours à porcelaine de Limoges, en 1842, comparées avec la
(>) On se rappellera que dans les fours de Sèvres tout est, pour ainsi dire, fermé ; la flamme ne sort que par rextrémité du cône ; 11 n*y a plus de fumée hors du grand feu; enfin que le maximum du temps de cuisson qui est, en tout, de 32 à 30 heures pour le four A, qui est le plus grand, est partagé en un petit feu assez long, de 16 à 18 heures, et un grand feu plus court, de 12 ft 15 heures. On ne s'est pas encore expliqué comment avec de si énormes dilTérences dans de mêmes opérations pratiquées sur la même matière, on peut arriver des deux parts à des résultau qui semblent être satisfaisants.
quantité de Ixms nécessaire à la cuisson de ia porcelaine dans ohacun de ces fours. Je ne puis placer ici ce tableau en entier ; il est trop étendu et d'ailleurs trop particulier à la localité pour laquelle il a été dressé. Je me contenterai de fiùre connaître les éléments et les résultats les plus importants tant particuliers que généraux, fournis par six des fours des ipanufactures les plus connues et des dimensions les plus différentes. Quoique cette notice puisse s'appliquera tous les fours à porcelaine, comme elle est encore plus particulière à la fabrication de Limoges qu'à tonte autre , jecrois pouvoir la placer ici.
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M. Aliuaud tire de la comparaison de plusieurs résultats qui ne sont pas uniquement fondés sur les six exemples choisis , mais aussi sur les seize qu'il a admis et sur plusieurs autres observations, les conséquences suivantes :
1** Le bois employé à Limoges est le bois de chêne et celui de hélre flotté, à bûches perdues ^ le châtaignier, le charme, le tremble , le bouleau y sont souvent mélangés dans la proportion
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de t/a6 à i/io. Or, des expériences bites par M. Allaaoâ) il résulte qae le prix du stère de chaque espèce de bois se trouve en accord parfmt avec la qualité calorifique de ces bois.
a* La consommation moyenne des 17 fours de Limoges est de I stère 3i par mètre cube de capacité. En poids, on a 556kilogr. de bois humide ou 483 k. de bois sec consommés, par mètre cube de capacité.
3"" Tout ce bois n'est pas utilisé ; la braise retirée des alandiers doit être déduite. Or, dans les a fours qu'il a étudiés sous ce rapport, la moyenne de la quantité de braise retirée est a centièmes du poids du bois sec employé pour cuire la fournée ; la valeur calorifique ducharlion étant à celle du bois dans le rapport de 3 à I , le débraisement des alandiers entratne donc une perte de combustible de 6 p. o/o environ.
Par une autre méthode M. Alluaud n'arrive qu'à 4 p* o/o environ. Quelle qu'elle soit en réalité , c'est une circonstance à laquelle on doit avoir égard. Ainsi M. Alluaud fait remarquer que ce serait pour loo fournées une perte d'environ 2,700 fr.
fy" Lorsqu'on examine la quantité de bois brûlée dans différents fours par mètre cube , on trouve des nombres assez variés.
M. Alluaud attribue cette différence à l'action des parois, et il pense, ens'appuyantsurdes données qui paraiss^tpositives, qu'on arriverait mieux à. connaître la quantité de bois que consommerait un four d'après la surface des parois que d'après sa capacité.
5^ Il termine ces considérations par une remarque qui donne un nouvel appui à sa manière de calculer la consommation d'un four à porcelaine. Il déduit de ce qui précède que le rapport du cube d'un four à ses parois doit être proportionnel à sa consommation par mètre cube de capacité, et qu'en prenant les 88/100 du rapport du cube d'un four à la surface de ses parois, on trouverait assez exactement la quantité de bois qu'il devrait consommer par mètre cube de capacité.
M. AUuaud a appliqué ce calcul au four double de Sèvres dont je lui avais fait connaître les dimensions , et l'expérience a confirmé avec une précision presque complète le résultat que le calcul avait fourni.
La capacité des deux laboratoires du four B de Sèvres étant
supposée égale à 35,8^4 déc. cube, la surfiice de leurs parois étant de 7g mètres carrés, le rapport entre ces quantités est 35,8a4: 79 :: i : x=a,ao9, les88/ioo de ce rapport = 1,943, nombre qui exprime en stères d'une manière très-rapprodiée la consommation du four par mètre cube; cette consommation est en effet de 68 stères pour les deux laboratoires : or, 68 divisé par 35,8214 , donnent pour quotient i ,898 , nombre qui ne diffère du premier que de o,o45 millièmes.
J'ai fait connaître , p. 329, à Tarticle de la température des fours à porcelaine, celle qu'on peut attribuer au four de M. Alluaud , comparativement avec celle du four de Sèvres , et , malgré les incertitudes qui accompagnent toujours l'instrument employé, on peut cependant avoir ici confiance dans le résultat et admettre que cette température est, dans certaines parties, fins élevée que celle des fours de Sèvres.
Abt. il — FABRICATION ALLEMANDE.
Manufacture royale de porcelaine de Saxe.
Cette manufacture , établie près Dresde , dans le chftteau de Meissen sur l'Elbe, est, comme on le verra dans Thistoire de la porcelaine en Europe, la manufacture de porcelaine dure la plus ancienne , celle où la découverte de Bœttger, portée à sa perfection , a été mise en pratique.
Elle a été maintenue pendant longtemps sur le même pied où l'avaient établie ses fondateurs. J'y ai vu encore, en 1812, les anciens fours allemands en demi-cylindre couché, etc., mais depuis 28 à 3o ans elle a suivi les progrès des autres manufactures de porcelaine française sur quelques points , et elle vient peut-être de les dépasser sur d'autres.
Je reviendrai plus bas sur ces considérations, je dois maintenant décrire quelques-uns de ses procédés particuliers tels qu'ils m'ont été généreusement communiqués par H. Kuhn , son directeur, avec permission d'en user et de les publier.
Plusieurs ouvrages ont donné la composition de sa belle pâte , et font connaître les lieux d'où on en tire les matériaux. La composition de ces pfttes , car alors on en faisait de diffé-
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rentes qualités, était cependant uii grand secret , le directeur jurait entre les mains du souverain de ne les point divulguer.
J'ai déjà fait connaître la plupart des matériaux qui les oom*posent dans les tableaux analytiques des matériaux céramiques (voyez vol. I, et tableaux n^ lY des analyses de kaolins).
Les matières employées tant pour la pftte que pour la couverte étaient, en i836, le feispath laminaire rosâtre des environs de Carlsbad.
Le kaolin argileux d'Âue près Schneeberg.
Le kaolin de Seilitz.
Le kaolin de Sosa, près Jobanngeorgenstadt, dont j'ai fait comialtre et figuré le gisement remarquable (^). C'est à ce kaolin qu'on attribue la beauté du biscuit si nécessaire pour la lithophanie.
Ce sont les seules matières naturelles qui entrent dans la composition des pâtes.
11 entre dans celle de la couverte du calcaire ou carbonate de chaux et du quarz.
Dans les anciennes compositions , il y avait un bien plus grand nombre de matières donnant des pfttes de différentes quar lités. M. Kuhn, le directeur actuel, a simplifié ces compositions qui sont réduites à deux sortes de pfttes , la pftte dite de service ' qui est composée :
De kaolin d'Auc | ^jeségale. 36
De kaolin de Sosa. • • • )
De kaolin de Seilltr 36
De felspatli 26
De dégourdi. 2
La pftte de sculpture est composée : de kaolin d'Aue, de feispath de Carlsbad , de quarz.
On compose la couverte :
De quarz liyalin calcmô 37
De kaolin de Seilitz calciné 37
De calcaire compacte fin de Neuntmansdorf, près Pirna. i7,S De tessons de porcelaine. S|5
(») !•» TirtM P«8e sa, pi. V, fig. 4.
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11 fiitti que le kaolin de SeUiiz soii ca&veDablement ealeîné \ on a remarqué que quand il ne Test pas as&az, la couverte a4e8 trous ^ et que quand il l'est trop, il y a du ressuie
On voit qu'il n'y a pas de felspath dans cette couverte* M. Kuhn fait observer que cette pierre la fait tressaiUer , mais que si on est obligé de l'employer^ on peut remédier à ce dé&i en faisant fritter la couverte préalablement.
La pâte faite de la porcelaine de Saxe , analysée à l'acide ftuorique et par la potasse, a présenté à M. A. Laurent, tant en dégourdi que complètement cuite , les éléments suivants :
Vàte de UftSé dégottrii^.
»Ate de 18M.
èilloe . 58,1
Alumine. < • • . . 3S«7
Potasse 3,6
Chaux 0,2
Pretoiiydè éé feh 0,7
Magnésie 0,6
SUlce (par différence). . .
Alumine
Potasse
Protoxyde de fer et traces
dâ magbéifle. ..«<•.
Chaux
ottîle.
Les kaolins sont lavés avec le plus grand soin \ ce lavage est conduit jusqu'à ce qu'on soit sûr qu'on n'obtient plus que de Talrgile de la plus grande ténuité, et pour y parvenir on le lave jusqu'à sept fois en laissant le mélange reposer près d'une demiheure entre chaque remuage \ les appareils de laverie n'ont rien de particulier^ ils sont très-vastés.
Les matières dures , le felspath et le quarz qui entrent dans la couverte, sont broyés très-finement et raffermis dans des coques ou capsules cylindriques de terre cuite -, elles sont très-minces , on les place pour hâter le raffermissement sur le sol eh plaque de fonte d'un fourneau de circulation , c'est-à-dire dont les produits de la combustion, avant de s'échapper par la cheminée, font plusieurs circuits inverses en passant sous les rangées de capsules
Le mélange se fait au poids avec la matière à l'état liquide, la pâte composée et en barbotine se raffermit dans des boîtes cylindriques en plâtre.
La pâte suffisamment raffermie est reprise pour être malaxée avec un grand soin. On la marche , on la met en ballons , on décliire ces ballons par petits morceaux qu'on jette dans des baquets où on les délaye de nouveau, de manière à les amener à l'état d*une barbotine épaisse qu'on met alors dans les caisses où elle
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doit être conservée el qui sont d'une simplieiié encore plus grande que celles de Berlin , et tdle que si je ne les «vais fias vues, j'aurais douté de la possibilité de conserver de la pâte trois liioîs seulement dans de teUes caisses.
Elles ont i6 décima de long, 8t centim. de large, autiTnt de hauteur. Les parois sont doubles, mais toutes deux en sapin; les extérieures, un peu plus épaisses, sont seulement clouées sur des montants, comme dans les caisses d'orangers, mais sans aucun autre moyen de liaison qu'une traverse en bois placée dans le milieu. Les planches qui composent la paroi intérieure ou la doublure, sont simplement posées de champ.
La pâte mise dans ces caisses à l'état de barbotine épaisse, se pourrit et se raffermit suffisamment pour être travaillée au bout de 3 à 4 mois. On emploie par an environ i ,ooo à i ,200 quintaux de pâte (livre de Saxe de 1 1 o au quintal) ; 46 caisses suffisent à cette consommation. Cette pâte est très*plastique , son emploi est facile. Elle a généralement , comme le kaolin d'Aue qui est nn de ses éléments, une teinte rosfttre qu'elle perd totalement par le feu pour prendre le blanc de lait qui est le caractère de couleur de cette porcelaine.
Le f a ç o n n a g e^ du tour est le même à peu pràs que celui des autres manufactures d'Allemagne', cependant on n'emploie ici le calibre que pour les petites pièces, mais point pour les assiettes ; tandis qu'on l'emploie et avantageusemâit , même pour le» grands plats ovales. Le modèle en plâtre de ces plats se fait sur le tour ovale.
La plupart des pièces creuses s'ébauchent et se moulent à la housse, même celles qui sont le plus chargées d'ornements. J'ai vu faire ainsi un plateau rond de o°',3ode diamètre, surchargé d'ornements en relief des plus compliqués. La housse ou ébauche qui n était qu'une simple croûte plane et très-nK)lle a d'abord été faite comme à l'ordinaire; elle a été transportée dans le moule du plateau et fortement comprimée à l'éponge par le tourneur pour lui faire prendre toutes les parties saillantes, même les plus déliées du modèle ; le tourneur a préparé en même temps le dessous et le pied de ce plateau. Pendant qu'il en moulait un autre, le premier s'est assez raffermi pour que le dessous et le
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pied puissent être tournasses et finis ^ et lo minutes après Tébauchage de la housse , le mouleur a pu enlever le plateau du moule, qui, ayant une dépouille «uflSsante, en est sorti sans aucune altération. On a réparé quelques gerçures qui étaient dans l'angle rentrant résultant de la réunion du bord avec le fond, on Ta découpé, et le plateau était fini , et très-bien, sans aucun autre réparage. \ Les fleurs en pâte que la Saxe fait depuis si longtemps, sont ;faites avec la même pâte que les autres pièces.
On fait aussi beaucoup de lithophanie , et avec succès.
Cuisson, enfournement et cazette. — Lescazettes sont les ustensiles les plus importants de la cuisson, et le choix de l'argile qui doit entrer dans leur composition n'est pas toujours à la disposition du fabricant.
Celles de Meissen sont faites avec les argiles qui viennent des environs de cette ville, notamment de Zolh Hayn, Mœhren, Mohlis et Caschka; elles sont prises dans le voisinage des roches d'argilophyre et des retinites , et paraissent dues à la décomposition de roches porphyriques. Celle de Caschka, qui ne renferme que 22 p. o/o d'alumine et qui est néanmoins très-plastique, prend peu de solidité au feu, et n'est maintenant employée que pour le lut.
Les cazettes sont composées d'environ 60 parties d'argile, ao de ciment et ao de sable de TElbe, qui renferme toujours un peu de felspath non décomposé. Ces proportions varient suivant la grandeur et la destination des cazettes; elles prennent en séchant presque toute leur retraite*, en cuisant avec les pièces elles acquièrent la dureté du grès-cérame, et peuvent aller de 5à6 fois nu feu. Elles étaient, jusqu'en i8a3, toutes à fond plat, mais depuis son voyage à Sèvres , M. Kuhn n'a plus employé que des cazettes à cul -de-lampe.
C'est au peu de confiance que les fabricants de porcelaine allemands ont dans la solidité de leurs cazettes , qu'est dû , m'ontils assuré , le peu de hauteur qu'ils donnent à leur four. Les cazettes inférieures d'une pile ne pourraient pas supporter le poids d*une pile comme les nôtres, qui ont jusqu'à 35 dccim. de hauteur. On évalue à 20 p. 0/0 le nombre des cazettes perdues à chaque fournée.
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On ne met gënëralement pas de lut entre les cazettes , excepté de distance en distance, pour maintenir la verticalité des piles. On n'est pas non plus dans l'usage de mettre des accots.
Cuisson. — Les fours actuels (i836) de Meissen sont des cylindres droits à 5 foyers ou alandiers, et à 3 chambres voûtées. On acommencé aies construire vers 1 822; ils ont la môme forme, les mêmes parties, les mômes proportions, à peu de chose près que ceux de Berlin , de Vienne et de presque toute TAllemagne. Ils diffèrent un peu de ceux de Berlin , en ce que les alandiers sont plus enfoncés dans l'épaisseur du mur. Les dimensions d'un des quatre fours qui étaient en activité en i836, sont les suivantes : diamètre 35 décim. , hauteur 28 décim.
On place à l'entrée des feux dans le four , des piliers cylindriques presque pleins, ne renfermant aucune pièce ^ ils sont destinés à recevoir la première action du feu.
Le feu dure en tout de 1 8 à 20 heures au plus , 7 heures de petit feu, 12 de grand feu. On défourne au bout de 3 jours, et, au moyen de cette sorte de four prise de la France ou de TAngleterre, on obtient une égalité sensible de cuisson sans être obligé d'avoir recours aux trois sortes de pâtes qu'exigaient les fours allemands voûtés.
Dans le défoumement auquel j'ai assisté , il y av Ait eu une pile du fond d'écrasée , et tout le désordre qu'un tel accident entraîne dans les piles environnantes ; c*est un accident très-rare et qui ne se manifeste que dans des piles dont la plus élevée n'a que i85 cent. Malgré cet accident, la porcelaine était bien cuite, sans tressaillures ni ressui,sans cloques ni trous, défauts les plus ordinaires de cette porcelaine ; enfin sans pièces jaunes , couleur qui est attribuée à un feu lent ou languissant. j^
La pâte prend environ i4 cent, de retraite (^) à partir du ' modèle.
Le polissage des grains a été établi en 1798, par conséquent il est notablement antérieur d'environ 8 ans à celui de Sèvres, que j'ai mis en usage comme une chose nouvelle en 1 806.
On emploie l'émeri et la roue de cuivre rouge.
(1) Voir le Ubleau des retraites VU C, n* ftS.
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Gnlston à la lioaillé. — Depuis peu M. Kuhn a éttbii la
cuisson de la porcelaine de Saxe, porcèlsûne dure par excellence, avec du charbon fossile , c'est-à-dire avec un mélange de houille ( Steinkohle ) et de lignite {Braunhohle ) dans la proportion de une partie de houille sur trois parties de lignite. Le lignite vient de Bohème , mais il est moins bon que celui de Carlsbad.
Il m'en a fait part, et M. Bergsoe, qui venait de visiter Meissen, m*a donné sur ce sujet intéressant quelques renseignements.
Il n'y a d'autres changements faits au four qu'une modification assez importante dans les alandiers. Elle consiste prindpalement à placer vers le milieu de l'alandier une grille inclinée de devant en arrière qui a 76 cent, sur 5o. Voyez^n le croquis PL lyiii A,
C6 four d'au premier laboratoire ou du grand feu, dediamàtre, environ 3 mètres, et de hauteur environ i4 décim., av«c 5 alan* diers, comme dans tous les fours d'Allemagne.
Le fôu paraissant agir beaucoup plus puissamment dans le ba$ du four, c'est-à-dire à peu près au niveau de la sortie des feux, on ne place que des piles très-basses de ^26 cent. , composées de petites cazettes qui ne renferment que des soucoupes*, on couvre ces petites piles de plaques de terre cuite en laissant entre elles l'espace nécessaire pour la circulation du feu, et on continue renfournement sur cette sorte de plancher.
Lorsque la porcelaine a été élevée à la température nécessaire pour être cuite , loin de laisser les alandiers fermés par le haut comme pendant la cuisson , on les ouvre peu à peu , en levant d'abord de 3 cent, et obliquement la plaque de terre , puis successivement pour qu'au bout de quelques heures elle soit entièrement relevée et la bouche de l'alandier ouverte. Sei» cette manœuvre la porcelaine serait jaune.
La cuisson complètedure deaoà s^heures, 8 heures de petit feu et 16 degrîindfeu. l^endant le petit feu on charge les alandiers toutes les 10 minutes, et pendant le grand feu toutes les 5 minutes.
Décoration. — Deux procédés me paraissent être particuliers à la composition des couleurs et des ors pour la porcelaine de Saxe actuelle. Un beau vert de chrome avec toutes ses nuances, et l'or qu'on appelle léger.
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La iiréparation du chrome, qai devient la base de tontes les nnanees de vert dans lesquelles le chrome entre eomme partie colorante , se fliit à Meissen comme il sait :
Oxyde de chrAme 3
Hydrate de earbonate de cobalc ••• t
On fait calciner ce mélange par parties d'environ lao gram. dans des creusets de porcelaine mis an grand feu dans la place du four où la température est la moins élevée. A sa sortie du four on le broie et on le lave à l'eau bouillante. On mêle trois parties de la poudre qui en résulte avec i partie de carbonate de magnésie , et on calcine de nouveau ce mélange au grand feu , mais à un degré de feu plus faible que la première fois.
On broie et on lave encore ce nouveau mélange calciné, et il devient la base de toutes les autres couleurs vertes.
N* I. Vert foncé. Ce fondant est composé
Base précédente. 16>5 De minium. ..,..•... 73 J
Fondant au plomb dit W. . SS,5 De quart 16 \
-JJJIJ-D-^WlHiHque. tj
N* 2. Vert clair. Ce Jaune est composé :
Base 12,5 D*oxyde Jaune hydraté de fer, précl-
Fondant W 02,5 pité du sulfate de fer ... . f,5
JauBe. 25 D'exyde de riae ealdiié. ». « 0
P'ozyde blanc d'antlmoiu^» • 16,5
*^®'® Fondant W. 72,0
N* 3. Vert jaunâtre. Ce Jaune est composé :
Base. 0,25 D*ozyde blanc d'antimoine. . 4,50 ]^
Fondant W 18,50 D'oxyde de zinc calciné. . . . 6,50 fg
Jauflfc. . • 73,25 QuarE • • 18,25 }^
— — llioiun^ , . 72,75 II
N* 4* ^^^ bleuâtre. Ce fondant doit être composé :
Base générate. ••••.».• 5,75 De minium 84,9
Oxyda de alMcaldaé 5,75 De^pun. ........ ^ . , 2^
Oxyde d'étain par calcinaiion. 5,75 De kaolin de Scilitz 12
Fondant W 16,75 De felspatli calciné 12
AHtre lontatt. , 00 d'acide liorique 11,5
Le vert de chrome sous couverte se met sur le dégourdi comme le bleu ; mais il se met à Teau, et par conséquent il n'est pas nécessaire de le faire passer à un nouveau feu pour brûler les huiles , ainsi que cela a lieu pour le bleu.
Pour remployer plus facilement, on le môle avec un peu de couverte ; on le pose soit au moyen de feuilles de papier découpées à remporte-pièce, soit par impression en tirant les épreuves sur du papier non collé , mais enduit d'une couche mince de mucilage de pépins de coings. On enlève le papier au moyen de Feau. Il est bon que dans l'un et l'autre procédé la couverte soit mise épaisse.
Il y a pour la cuisson des ors et pour celle des couleurs deux sortes de moufles. Celles dans lesquelles on cuit l'or léger, sont en fonte douce trop fusible pour résister, sans promptement se déformer, à la chaleur nécessaire pour cuire les couleurs celles ont à peu près les mêmes formes que ces moufles. Leur foyer était un alandier latéral^ mais M. Kuhn ayant remarqué que le tirage était trop faible et les couleurs susceptibles d'être enfumées et de rester ou de devenir mattes , y a renoncé pour prendre les moufles à foyer inférieur.
Gomme dans la plupart des moufles d'Allemagne, la porte d'emmouflement des pièces est au fond de la moufle , opposée au bout où se trouve la douille par laquelle on juge le feu et par où s'introduisent les montres.
Les montres sont en pourpre accompagné de la couleur à cuire. Le pourpre tout à fait brun avant la cuisson, éprouve des variations de couleur peut-être encore plus marquées que le carmin d'or.
Un genre de décoration en or tout à fait particulier à Meissen, introduit vers i836, avait une vogue extrême. Personne n'avait encore pu en découvrir la préparation (^). C'est la dorure dite Leichtc F'ergoldung ^ on en or léger, or neuf, or français. Elle est très-brillante , mats n'a aucune solidité. C'est une dissolution d'or mêlé avec une essence ou huile grasse qui s'emploie au pinceau avec une grande facilité; il ne faut mettre cet or ni
(l)EUe est maintenant (1843) connue, mais les possesseurs ae la oommufilquent que moyennant uu certain prix.
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trop mince ni trop épais. On le fait sécher à Tétuve, et on le cuit dans des moufles de fonte à une température rouge cerise. Quand on ouvre la moufle , toute cette dorure se montre avec son éclat et son poli métallique. Néanmoins, pour enlever une petite fleur purpurine qui le recouvre, mais bien légèrement, on le frotte avec une peau. Il a alors tout l'éclat de l'or sans aucun mélange de pourpre.
Quand on emploie cet or sur le biscuit , il donne un assez beau mat, et tient bien «, quand on veut l'employer avec des couleurs, il faut le cuire séparément et après la cuisson des couleurs.
Cet or est d'une grande économie. Le plateau forme argent si surchargé d'ornements cité plus haut, n'emploie pour être doré entièrement que? décig. d'or, c'est-à-dire pour environ 2 fr. 60 c.
RotM taistoriqiiM. — Je ferai connaître dans l'histoire de la découverte de la porcelaine dure , en 1 706 , l'origine de la manufacture royale de porcelaine de Saxe , établie peu après cette époque, dans le château d'Albert, à Meissen, en 1710, lorsque Bœttger eut découvert la porcelaine blanche faite avec le kaolin d'Aue.
Pendant longtemps cette manufacture, souche de toutes les manufactures de porcelaine dure en Europe, a suivi à peu près les mêmes procédés que ceux qui lui avaient été transmis par ses auteurs , Bœttger et Tschirnhaus.
Les procédés, comme on l'a vu, étaient cachés avec le plus grand soin, après même qu'ils eussent été transmis par des ouvriers transfuges à d'autres établissements en Allemagne. Or cette sorte de séquestration qu'elle s'était imposée à elle-même, lui fît alors plus de tort que de profit, car les directeurs, se confiant dans leurs procédés secrets , ne croyaient pas devoir en chercher d'autres, et pendant ce temps les manufactures de France, établies 60 ans après celle de Dresde, faisaient des progrès rapides dans le façonnage et surtout dans la cuisson.
Elle était encore sous ce voile impénétrable, lorsque je fus admis en i8i!i à visiter ses ateliers et surtout ses fours, car c'était à cette vieille et mauvaise usine qu'on attachait le plus de prix. 11 fallut aue, sur une demande de M. Daru, intendant général
de la maison de l'empereur , le roi de Saxe déliftt M. Steînauer, alors directeur , de son serment , et pour moi sfeul , car mon compagnon de voyage n'eut pas la permission de m'accompâgner.
La pâte, dont on trouve la recette dans plusieurs ouvrages, avait une composition très-compliquée. Il fallait faire trois sortes de pâtes de fusibilité différente pour les trois régions antérieure, moyenne et postérieure du four, et par conséquent autant de couvertes. M. deMilly a fait connaître la composition de ces pâtes et couvertes dans les Mémoire de l'Académie des sciences, pour 1 77 1 . Je ne les répéterai pas en détail ; elles sont abandonnées et il suffit pour l'histoire de citer les extrêmes.
X* plui réf raot«ire pour &a pins Undre pour
rentrée do four. l'extrémité poster, da four.
i kaolin d'Aue. ...... 82 83
tessons. . 5,5 7
gypM caldné 5,5 5
Iquari blane 27 17
tesson . • 50 Uh
gypse calciné 23 ......... 20
100 IQO
Jusque vers cette époque on avait toujours cuit dans des fours en demi-cylindre couchés sur leur axe. Ce sont ceux que je vis en i8i2, tout à fait semblables à celui de Vienne dont je donne la figure, PI. xl, Jlg. 3. Le foyer était terminal, et le laboratoire était divisé en trois régions qui étaient destinées aux trois sortes de pâtes dont je viens défaire connaître les deux compositions extrêmes. Il fallait aussi trois sortes de couvertes appropriées à ces pâtes. On trouvera les autres détails de construction de ces fours à la description des Planches.
11 y avait en outre un four particulier pour dégourdir la porcelaine. Cette cuisson durait 8 heures , et était conduite par trois cuîscurs. 11 n'a été supprimé qu'en 1 827.
Mais en 1 8 1 6 , M. Kuhn (') avait rédu it les pâtes et les couvertes
(1) Bi. Kuhn est entré à la manufaclure de Meissco en 18iA.
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àdeui sortes, et avait introduit avec le kBùM d'Aue celui de Seilitz et celui de Caschka. Ce dernier, employé seul avec le kaolin d'Aue, donne une pftte de sculpture très-'belle et trèsplastique.
Vers la même époque (iSaa), M. Kuhn fit usage pour les vases de chimie et de pharmacie d'une argile kaoltnique (c'est-èn dire originaire de roches de feispath potassique) , provenant de la décomposition des retinites porphyriques (Pechstein^Porphyr) : elle renferme de la potasse , et a des propriétés assez remar* quables; elle est très-ductile ; séchée à une chaloir de loo deg. centigr. , elle prend une grande dureté,, et, introduite dans certaines pAtes , elle les empêche de se fendre , soit en séchant , soit au dégourdi.
J'ai fait connaître plus haut la composition élémentaire des pAtes de porcelaine de deux époques fort éloignées^ de 1186 et do iSaS.
La manufacture royale de Saxe appartient au roi. L*État paye toutes les dépenses et perçoit toutes les recettes. Son but est un commerce productif , qui Tétait réellement en i836. L'or léger, produit peu digne d'une manufecture royale, entrait pour beau-^ coup dans ce résultat lucratif.
Dans les premiers temps on a cherché à faire des pièces remar* quables par leur dimension , leur perfection , leur éclat, et même leur originalité.
Le réparage delà sculpture présentait et présente encore, quand on veut y mettre le prix, un fini très-précieux dû à la finesse de la pAte, à sa plasticité, au talent et au soin patient des répareurs»
La peinture tenait un peu du genre chinois. Elle était ce qu*on appelle chatironnée, du mot allemand schattirung , qui veut dire ombré, parce que les contours et les ombres étaient peints avant l'application des couleurs et de leurs nuances.
Parmi les objets de grande dimension, la manufacture a feit, vers 1730, une série de grands animaux, approchant de la grandeur naturelle, tels que des ours, de petits rhinocéros, des vautours , des paons , etc. , destinés à orner le grand escalier qui conduisait à la bibliothèque électorale située à Dresde , et au-dessous
de laquelle sont de nombreuses et grandes salles renfmaiantune réunion innombrable de pièces de porcelaine de la manufacture de Meissen , de la Chine et du Japon , et quelques pièces d'écban*tillon de porcelaines allemande et française.
Plus tard, elle a fait d'autres très^andes pièces, telles qu'un dessus de console d'une seule plaque, assez épaisse, mais bien droite, ornée de fleurs peintes, et qui a i mètre 2 à 3 cent, de largeur, sur o mètre 55 cent, de profondeur, d'avant en arrière.
Cette collection , sous l'administration de M. le ministre de Undenau, et la direction de M. G. Klemm, son conservateur, a pris, depuis une quinzaine d'années, une grande extension, et est devenue un Musée céramique très-considérable (^).
U me paraît bien diflScile, pour ne pas dire impossible, d'établir maintenant ce qui est de bon ou de mauvais goût, car j'ai vu appliquer, suivant les temps, chacune de ces épithètes au même objet, par la majorité non-seulement des personnes dont l'opinion sur ces matières mérite une grande considération , mais aussi par des artistes reconnus pour des hommes de talent *, je suis donc réduit à ne pouvoir apprécier les productions des arts d'ornements , qu'en émettant ma propre opinion ou Topinion dominante d'une époque, c'est-à-dire celle de la mode. Or, suivant mon opinion et celle des connaisseurs et des artistes de la période de 1780' à i8i5, les figures isolées ou groupées , les formes des vases et des ornements de la manufacture de Saxe étaient généralement regardés comme d'un mauvais goût, d'un mauvais style, et n'ayant presque d'autre mérite que celui de l'exécution. Parmi les nombreux objets exécutés par cette manufacture , sont les grotesques. Une des pièces des plus grotesques , qui est en même temps d'une exécution très-ditT^ cile par le nombre considérable d'objets accessoires qui la composaient , était la fameuse figure du tailleur du comte de Bruhl. Ce grotesque personnage, à cheval sur une chèvre, accompagné et couvert de tous les instruments de son état, forme un groupe
(*) M. G. Klemma publié la description sommaire de cette collection sous le titre de Die Koniglich Sachsiseh Porzellan Sammlung.Dresdm» La première édlUon est do 1634; ia seconde a paru en 1841.
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d'environ 5 décim. de hauteur, qui a été composé par Kûndier en 1760, et a eu dans le temps une vogue qui a beaucoup diminué, mais qui n'est pas compTétement éteinte. Ce groupe de première gi*andeur, coloré et parfait, s'est vendu jusqu'à 3oo fr.
Je ne cite que cet exemple parmi les figures et groupes grotesques exécutés par la manufacture deMeissen ; il est suflSsant.^ Mais on peut prendre une idée de leur multitude , de leurs variétés et du style qui y domine , en jetant un coup d'œil sur les tarifs de prix accompagnés de figures que cette manufacture imprime de temps à autre et livre à tout marchand qui veut faire des acquisitions dans ses magasins.
Enfin on peut voir dans le Musée céramique de Sèvres quelques-uns des grands animaux que j'ai cités plus haut, et que ce Musée a obtenus par échange du Musée de Dresde.
Manufacture impériale de Porcelaine de Vienne , en Autriche.
Peu après la découverte de la composition faite en Saxe d'une porcelaine dure et blanche semblable à celle de la Chine et rétablissement d'une manufacture de cette porcelaine à Meissen , on chercha dans touterEurope, et en Allemagne surtout, le secret de cette belle poterie. On ne le trouva pas tout de suite, mais des transfuges de Meissen apportèrent dans différents pays ce qu'ils avaient pu en deviner-, de ce nombre fut un nommé Stofzel, chef d'atelier à Meissen , qui s'échappa de cette fabrique vers 1 7 1 8, peu avant la mort de Bœttger, et vint à Vienne 5 il fut trèsaccueilli et chercha, dès 1720, à établir une fabrique de porcelaine dans cette ville, avec l'aide et sous la direction d'un Belge nommé Claude du Pasquier ou du Paquier ( Schou ) 5 celui-ci obtint de l'empereur Charles VI , un privilège de 26 ans, mais ne pouvant trouver les fonds nécessaires , il fut obligé de renoncer à son privilège.
En 1744) l'impératrice Marie-Thérèse acquit cette manufacture pour le compte de l'État, et dès lors elle prit rang papmi les établissements de ce genre les plus considérables. La marque
de la manufacture de Vienne fut l'ecusson impérial (voy. à Tatlas le tabl. général des signatures de toutes les fabriques céramiques).
Néanmoins, de 1745 à 1760, le gouvernement impérial fut obligé d'avancer des somnies considérables, tant pour son agrandissement que pour le perfectionnement de ses travaux.
Ce ne fut qu'en 1761 qu'elle fut en état de se soutenir d'ellemême, et depuis lors elle a toujours été en florissant, eu sorte que vers 1780, le bénéfice net était évalué à près de 100,000 fr.
En 1785 , le Baron de Sorgenthal en fut le directeur et y fit de nombreuses améliorations*, il mourut en i8o5, laissant 35 fours à la fabrique de Vienne.
M. Niedermayr lui succéda. En 1801, on établit à Engelhardzell une fabrique succursale, tant pour la première préparation des matières à porcelaine que pour la fkbricatioji d'une porcelaine blanche qu'on envoyait à Vienne pour étrç décorée.
Le nombre des employés et préposés était alors (vers 1 8 1 o) de plus de 5oo 5 plus tard la fabrique d'Engelhardtzell fut supprimée , et en i83o le nombre des ouvriers et préposés n'était tout au plus que de35o.
En 181 21 , époque à laquelle je visitai cette manufacture, elle tirait ses matières premières des lieux suivants :
1° Le kaolin, des villages deGriesbach, Dierndorf, Lemensdorf, Averbach et Rana ou Rama près Passaw (*). Le kaolin d'Averbach était lavé à part à cause du beau felspath non décomposé qu'il renfermait *, le résidu du lavage était d'environ 36 p. 0/0 et fenfermait, outre le felspath, du quarz, de l'oxyde de fer et du titane, résidu qui était rejeté 5
2** Du kaolin de Prinzdorf en Hongrie, qui est très-plastique, et renferme environ 2 p. 0/0 de magnésie ('), le résidu du lavage contient aussi du fer et de l'arsenic sulfuré (') 5
(1) Voyez sur sa nalure, son analyse et sa position géologique, ch. II, secl. i, art. II , page hS , et le tableau des analyses n'' IV, page lù ; et pour plus de détails mon mémoire sur les kaolins , publié en 1830 , p. 350 et 277*
(*) Tabl. des analyses , n« 33.
(3) Je tire ces détails des renseignements que je pris alors sur les lieux et d'un mémoire très-circonstancié qui me fut remis par M. Niedermayr, directeur de la manufacture de Vienne, à cette époque, puis répétés par M. Sclaoli, dans un mémoire cité plus haut.
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3* Lefelspathd'Averbach^
4° Duquarzj
5® Du gypse de Salzbourg.
. La pftte ordinaire était composée en 1812 de i*argUe de
kaolin lavée, au plus 72
De feispatli • 12
Dequarc. • • . . • 18
De gypse &
On ajoutait pour la pâte de sculpture une plus grande quantité de felspath.
On fait maintenant (i83i) trois qualités de pâte, une pour les pièces de service ordinaire , une autre pour les vases et assiettes, une troisième pour les pièces de sculpture et d'ornej^ent dites biscuit qui diffère des précédentes par Taddition d'une plus grande quantité de felspath.
Les matières premières ne viennent plus de Passau , on les a d'abord remplacées par les kaolins de Brenditz, près de Znaim , et de Blansko, près Brun en Moravie^ on a bientôt abandonné ces derniers pour ne plus employer pour la pâte que les kaolins de Dubriniez, près de Unghvar, en Hongrie , et de Zettlitz^ pour la couverte le felspath de Tanowa en Bohême, où il se trouve, ditron , en grand nodules dans un terrain de serpentine.
La pâte n'était employée au plus tôt qu'au bout de 8 mois. On dit à Vienne, comme dans toutes les fabriques, qu'elle est d'autant meilleure qu'elle est plus ancienne. Cependant pour la rendre encore plus liante, on y ajoute toujours des tournassures (Geschniue)^ on Tébaucbe et on la tournasse plusieurs fois (Sœou).
Les pièces rondes sont toutes ébauchées et moulées à la housse.
Les assiettes sont faites au calibre que l'on nomme c/mblon ^ je donne ici le cal ibre simple don t je ff gi, prisledessineniSta.
Les pièces ovales qui réussissent en général très-bien, sont, moulées à la croûte. La croûte est étendue immédiatement sur la table de marbre sans l'intermédiaire d'aucune peau ni toile.
Le dégourdi de la porcelaine de Vienne est évalué à 8 ou lo degrés du pyromètre de Wedgwood.
Les fours à porcelaine étaient , en 1 8 1 a , à Vienne, comme dans toutes les fabriques d'Allemagne, des fours en demi-cylindre couchés. Ils sont maintenant abandonnés partout , mais il est bon d'en conserver la connaissance exacte, ne fût-ce que pour l'histoire de Tart. Je donne donc, PL xl,/%. 3, les plans et coupes de ceux de Vienne comme les plus parfaits de cette époque, avec quelques notions sur leur emploi et leurs inconvénients.
Ces fours longs présentaient par suite de leur forme des différences très-notables de température à leurs deux extrémités : il fallait faire varier la composition de la couverte pour répondre à ces différences.
Ces variations de fusibilité obligeaient de composer jusqu'à quatre sortes de couvertes diflférentes par les proportions de sulfate de chaux qu'on y introduisait^ enfin dans les cazettes de la partie du four la plus voisine du foyer on ne mettait pas de porcelaine , et on laissait également presque vide l'extrémité la plus éloignée. Ces cazettes vides sont indiquées sur le plan par des traits non ombrés.
Lacouverte est composée en général de parties égales de quarz et de tessons de porcelaine avec une addition de carbonate de chaux et de magnésie de Mariazell en Haute-Styrie (c'est, d'après M. Baumgartner une Dolomie) depuis 2/5 jusqu'à 6/8 de la totalité du quarz (Schou). Elle est mise assez épaisse. On n'emploie pas le vinaigre pour la maintenir plus longtemps en suspension.
La cuisson durait de i a à i'6 heures. On consommait de deux cordes et demie à deux cordes un quart de bois de pin (*).
Il fallait 3 jours pour le refroidissement.
(>} La corde de bois de Vienne ou klafter égale une deml-tolse cube. Elle a de bauteur e pieds, de largeur 6 pieds, et de longueur 3 pieds, mesures autrichiennes.
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Il y avait en général peu de pièces défectueuses; cependant il était rare et difficile de compter plus de 75 p. 100 de belles assiettes.
On mettait déjà en pratique dès 1 808 , le tour du lapidaire pour polir les places rendues raboteuses par les grains tombés des cazettes et les bords des pièces qui étaient restées sans couverte à cause des couvercles et autres parties qui s'y appliquaient.
Pour éviter la chute des grains dans les tasses dites li tr ons ou c a r r é e s , on les cuisait deux à deux à boucheton , c'est-à-dire une supérieure renversée sur l'inférieure et seulement séparée d'elle par une petite c e r c e comme en Saxe.
Les fours employés actuellement sont cylindriques avec des alandiers au nombre de cinq -, j'en donne la figure , PI. w^^fig, i A et B, avec les changements qui y ont été faits en i84o et qui m'ont été communiqués par M. Baumgartner.
On voit combien ils difierent des nôtres par le peu de hauteur du laboratoire : cela tient à la qualité peu réfractaire des aif;iles à cazettes dont les inférieures s'affaisseraient si, faisant les piles plus hautes, on les chargeait d'un poids qu'elles ne pourraient pas supporter, car à la haute température nécessaire pour cuire la porcelaine, elles commencent à se ramollir.
Le laboratoire du grand fett de ces fours a 14,000 décim. cubes de capacité. On consomme par fournée 7 klajier de bois de pin qui équivalent à environ a6 stères de bois (').
La température à laquelle on cuit la porcelaine de Vienne a été évaluée par H. Scholz à 160 degrés Wedgwood.
Les cazettes sont faites avec une argile qui vient de Gottweig . près de Crems , et qui n'est pas assez réfractaire : cette argile n'est point lavée; on y ajoute un tiers de ciment de cazettes. Elles sont faites au calibre dans leur moule de plâtre. Le calibre diffère notablement du calibre à assiettes indiqué pag. 383, n** gi*
Les cazettes à fond plat pour les assiettes n'allaient au feu tout au plus que deux fois : à présent, avec le nouvel encastage composé de rondeaux et de cerces, elles y vont de quatre à cinq fois.
(*) Le prix du klafter de bois rendu & Vienne est d'environ 20 tr, ( Bavmg}. II. 25
Toutes les opérations mécaniques qui demandent de la force, telles que pilage et broyage des matières dures, lavage à Teao chaude des pâtes , sont faites par une machine à vapeur à basse pression de la puissance de 8 chevaux. Elle est alimentée avec du bois de sapin flotté et brûle environ 3"»*'()i<»*«- cubes de bois en 24 heures.
La porcelaine de Vienne présente un grain serré, sa cassure est luisante sans être vitreuse , sa couverte est généralement bien glacée et bien étendue ] son blanc , qui tirait un peu sur le grisâtre, ton de toutes les porcelaines argileuses et solides, est, depuis l'emploi des kaolins de Moravie , beaucoup plus pur.
Ses principes constituants sont, d'après une analyse faite par M. A. Laurent dans le laboratoire de Sèvres, sur une porcelaine de 1806:
Silice « 61^5
Alumine 31,0
Magnésie 1,4
Chtuz 4 1,8
Potsbise. . M
Prdtoxyde de fer 0,8
Sa pesanteur spécifique, suivant Meisner, est :
Pour la pâle de LfeitNEii. 2,388
Pour la pAte moyenne. •«•••* 2,132
Pour la pâte ordinaire S^OTO
La retraite de la pâte de service de 1806 , plaque de 10 centimètres faite par moulage et cuite au grand
four de Sèvrei en dégourdi. A,il
Au grand feu I4I8
On l'évaluait à Vienne, en 1806, â 0,lâ
Mcoratloii , peliitliiré et dorure. — De 1806 , époque à laquelle j'ai pu étudier pour la première fois les couleurs vitrifia- Mes de la manufacture de Vienne , jusqu'au temps actuel ( i84a), cette manufacture m'a paru posséder l'assortiment le plus complet, le iplus éclatant et le plus solide de couleurs et de métaux applicables sur la porcelaine.
On ne peut donner par écrit aucune idée exacte de ces mérites, mais on peut indiquer les couleurs les plus remarquables.
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EUfls âonidedeai classes , caraotériséM'par la tempArature à laf|oeUa dlas peaveni cuire.
Les ootileurs au grand feu et les couleurs de moufle.
Les premières soBt au nombre de trois principales : Le bleu de cobalt, Le vert de chrome, Le noir d'urane , dû à H. Leitner.
En oiltre, les nuances qu'on peut obtenir par leur emploi plus ou moins épais et par leur mélange. Le noir d'urane est une couleur qui a été mise en usage pour la première fois à Vienne.
Les fonds bleus se mettent non pas avec du cobalt presque vitrifié préalablement avec du felspath , comme on les a mis pendant longtemps à Sèvres ; mais c'est de l'oxyde ou plutôt de Tarséniate de cobalt qu'on emploie en le posant comme un fond de moufle. On en met jusqu'à 5 couches, et toujours après avoir fait sécher la précédente .
Parmi lès couleurs de moufle , quelques-unes ne pouvant donner des mélanges convenables, ne sont employées que pour dès fonds, qui sont mis jusqu'à 4 couches, lorsqu'on veut des fonds très-puissants. Le soin du posage et la solidité des couleurs permettent de rendre ces fonds très^f laoés, sans les faire écailler^ tels sont : le bleu d'asur, l'orangé d'urane et le noir d'urane de M. Leitner.
On distingue à Vienne 36 couleurs fondamentales qui , mêlées ensemble, donnent une infinité de nuances. La collection oénh mique de Sèvres possède deux inventaires complets de ces couleurs, l'un de i8o6, sur une coupe, sur sa soucoupe, etsur a4 petite^ plaques carrées sur lesquelles ces couleurs sont mises dans diverses proportions , pour montrer de quelle manière ellea se comportent dans les mélanges*, plus, un plateau ovale d^ déjeuner avec un bouquet de fleurs d'un grand éclat. Ces couleurs sont dues à M. Leitner. Le Musée de Sèvres a reçu en i838 et 184^ un autre inventaire de couleurs , et un autre tableau de fleurs faits sous la direction de M. Baumgartner.
Parmi les divers emplois qu'on peut faire des métaux pour décorer la porcelaine , la manufacture de Vienne s'est distinguée par Tapplication particulière de deux métaux : d'abord le platine
qui 9 jusqu'à elle , n'avait pas été employé sur la porcelaine avec le brillant et la solidité qu'on a su lui donner. C'est encore à M. Leitner qu'on doit ce procédé. Le second est l'or en relief. Ce procédé d'application consiste à mettre une première couche d*or qu'on cuit et qu'on brunit. On peint sur ce fond, avec de l'or épais, des ornements qui, étant brunis ^ se font remarquer par leur saillie et leur brillant. Ce procédé, le seul digue d'une manufacture royale, est assez cher, et par le temps et par l'or qu'il emploie.
Les ors sont brunis à l'agathe. On n'employait pas l'hématite.
Les peintures et dorures se cuisent dans deux sortes de moufles.
On cuit les peintures et dorures ordinaires destinées pour le commerce dans des moufles accouplées deux à deux et chaufiées au bois. Le combustible se place dans un alandier qui est devant la moufle. La cuisson dure environ 3 heures. On évalue la chaleur de ces moufles de i4 à i8 deg. Wedg.
Les peintures délicates et fines , surtout celles où il y a beaucoup de rose, de pourpre et de violet, se cuisaient en 1812 au charbon , parce qu'on croyait avoir remarqué que ces sortes de peintures y réussissaient mieux qu'au bois , même en choisissant bien le bois. On donne la préférence au bois de sapin qui a été flotté et longtemps sur l'eau , parce qu'il laisse une braise très-légère et qui se consume en un instant. En conduisant bien le feu, on obtient des cuissons aussi parfaites qu'au charbon , et avec moins de chance de fracture.
Ces moufles, d'environ 3 décimètres de hauteur^ sont de la plus grande simplicité. Placées sur une paillasse de fourneau, on les entoure de tout le charbon nécessaire à la cuisson. On soutient ce charbon de sapin , qui est en très-gros morceaux , avec deux pièces en terre cuite, espèce de murs creux et mobiles. U\ porte est simplement placée sans être lutée. 11 n'y a qu'une espèce de visière au milieu de la porte , et une ouverture d'évaporation à la partie supérieure de la moufle, mais d'ailleui^ aucune douille. (Voyez-en le croquis au livre m, article des Cuissons. )
On allume le charbon par en haut avec quelques copeaux, et en une heure ou une heure et demie, suivant la grandeur des
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pièces, les peintures sont cuites. On en juge par la couleur du feu, que Ton voit par la visière de la porte , et dès qu'on croit le feu arrivé à la température convenable , on abat ces deux murs mobiles , on écarte le charbon et on laisse refroidir (').
Cette rapidité de cuisson et de refroidissement indique que les pâtes de cette porcelaine jouissent à un haut degré de la qualité de résister sans se briser à des changements asser rapides de température.
Manufacture royale de porcelaine de Nymphenburg^ près Munich.
On reporte à l'année 1747 l'origine de cette manufacture. Elle fut la quatrième établie en 1754 à Neudeck, par le comte de Hainshausen , président de la Cour des Monnaies de Bavière , sur les essais faits en 1747 par un fiiîencier de Neudeck, nommé Niedermayer.
Le comte de Hainshausen pritRingler, qui avait été successivement arcaniste à Meissen et à Vienne , et dont je parlerai à l'histoire de la porcelaine, pour directeur des travaux.
La manufacture fut transférée, en 175&, à Nymphenburg, à 8 kilomètres environ de Munich, où elle est encore. Mais on n'y fait maintenant que le blanc. Les ateliers de peinture et de dorure sont à Munich.
Elle prit, en 1766, encore sous le patronage du comte Hainshausen , une extension si considérable , qu'après la retraite de son fondateur, en 1767 , elle ne put pas la maintenir ('). Elle rentra en 1771 dans des limites plus convenables à sa position.
Sa pâte parait avoir éprouvé de grandes variations dans sa composition, comme on va le voir.
Les matériaux dont on la compose sont :
Les diflférentes qualités de kaolin originaire d'un gneiss gra-
(*) Je reriendrai sur les couleurs de Vienne et sur les cuissons , au Wrrt III ; Je donnera! alors quelques figures des moufles allemandes.
(*) C*est à cette époque , en 1767, qu*un ouvrier de cette manufacture, nommé Limprun , vint offrir au ministère français le secret de la porcelaine de Munich qu'on disait être le même que celui de la porcelaine de Saxe , secret que le sieur ^ Hannong avait déjà vendu , mais dont on ne put faire usage faute de connaître alors l'eiistence en France d'une terre à porcelaine semblable à celle de Passau,
phitique de Diendorf, près d'Hafneraell, dans la principauté île Passaw.
Le felspath de Raberstein , en Baviàre, qui aoeompagne la quan rose du même lieu.
Le quand'ÀbenBberg, près Ratisbonne.
Le gypse de Kaumalpe , près de Harquardstein , exploités tous deux également en Bavière.
Les pâtes et couvertes faites avec ces matériaux paratsseut avoir reçu, comme je Tai dit, d'assez grands 'changements dans leur composition , d'après le peu d'accord qu'il y a entre les proportions des matières qui les ont composées , proportions que je tiens directement des directeurs successifs de cette manufacture.
D'^rd de M. Schmidt l'aîné, en 1821 , lorsque j'eus le bonheur et le vrai plaisir 4^ iQ recevoir à Sèvres, et de l'y garder quelques \Q\xfs (*}.
époques.
■éé I8U pmt m. S«hiiiidl, aitté.
Pâtes. Couvertes.
Kaolin de Passau 70 Quar< ou sable quarzeas. . . 4S
Quarz ou sable quarzeux. . 25,5 Gypse 2à
Gypse 5,5 Tessons dégourdis &9
Bb tÈÈ9 par M. Sohmîdt, j«iine.
Kaolin de Passau 61 Kaolin lavé 30
Quart byalia ialretix 21 Quara 50
Gypse , 6 KarstenltoCgypae sans eau). ... fO
Tessons dégourdis et tessons cuits. 32 et quelquefois 15 seuiemenL
(1) Cet homme dont J*ai déjà parlé dans mon premier mémoire sur le kaolli (Arch. du Mus. 1830, 1. 1, p. 298), avait des connaissances aussi précises que variées, le jugement sain, une persévérance remarquable dans les travaux d'ol>servation et de calcul adminlsUalif. H m'cu a laissé de nombreux exemples. H est mort d'accident à Londres, et c*est uqe perle que déplorent tous cej^? qui Vont connu , et moi particulièrement.
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1 1848 d'aprèf X. X«rl| direofeor aotuel.
Qaan
Gypse
Tessons culu et dégourd.
Sable résultant du la- .
Abaue
lonpér.
A hante iMBpér.
KaoUn. . . .
Quarz. . . .
Gypse. . . .
Tessons cuits,
BUM
Eaii|«
Al
IQO
Cette addition de tessons peut exercer une action de fusion dont il est diflSciJe de se rendre compte et qu'on ne peut apprécier que par tâtonnements ; cela explique l'énorme difiFérence qu'il y a dans les proportions de leur introduction en iSi^i , où il n'y en avait pas dans la pâte , et en 1 836 , où on en mettait i a p. i oo ; mais elle est encore plus grande dans la couverte , au point que si je n'avais pas sous les yeux les notes écrites devant moi par H. Schmidt l'atné , je soupçonnerais une grave erreur dans les renseignements reçus.
On voit qu'on ne met pas de felspath dans cette pâte , et quMl ne peut y avoir que celui que contenaient encore les parties de kaolin non entièrement décomposées. La pâte de la manufectare de Hausen , près Ucfatenfeld en Bavière , ne doit renfermer de felspath , suivant M. Schmidt , que celui qui peut encore se trouver dans l'arkose kaolinique qui en fait la base.
Le lavage des matières terreuses se fait avec un grand soin ; on les sépare même en trois sédiments dont le dernier et le plus fiiiUe eU aussi le plua plastique ; ce qui reste est alors du quarz par.
La pftte est v^mme ou par le feu dans de grandes chaudières de cuivre à fond plat , ou par la pre^ion daiis des sacs.
Les assiettes se fSont au calibre et même les plats ovales. Pour les ariettes ç'e^i le dedans qui est fini ^u calibre ; pour les pjats c'est l'extérieur.
L'argile plastique lavec laquelle se font les cazettes est de bonne qualité; on la tire de Hausen, près d'Abensberg, et cependant les q^tiç$ à a^ietteç ne vont que deux fo|s au feu. Ijb mélange
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de deux parties d'argile et d'une mesure de ciment se fait dans une tînne à malaxer munie de couteaux obliques.
I^s cazettes ovales ne sont pas moulées , elles se tournent rondes, on fait une incision en croix sur le fond, on enlève des pièces en navette sur un des bras de cette croix, on referme cette ouverture en comprimant la cazette qui alors devient ovale.
Les fours ont d'abord été des fours en demi-cylindre couchés à la manière des fours allemands. C'est en 1795 qu'on a essayé, pour la première fois, un four cylindrique à 3 alandiers, et c'est seulement de i8ogà 1S18 qu'on a adopté complètement ce système de four et qu'on en a porté le nombre jusqu'à quatre , avec quatre alandiers et trois chambres ou laboratoires à voûtes trèssurbaissées.
Le laboratoire ou chambre du grand feu n'avait que 4 pîcds 10 pouces bavarois à la clef de la voûte , et celui du dégourdi , 2 pieds 10 pouces seulement sur 9 pieds de diamètre.
On ne met pas de lut entre les étuis. C'est un principe assez général dans les fabriques allemandes, ainsi qu'on a pu le remarquer.
La cuisson se faisait en i836 au bois de sapin. La durée d'une cuisson pour le petit et le grand feu est en totalité de 36 heures.
La pftte est assez blanche , peu translucide, ce qui indique une convenable solidité. Aussi les formes conservent-t-elles leur netteté de contours.
La couverte est bien étendue et bien glacée.
Décoration. — En général les couleurs et les ors sont beaux. Les premières variées et glaçant bien , permettent aux peintres habiles de donner à leurs productions les niiances et l'effet désiré , sans crudité et sans mollesse.
Les paysages faits d'après nature par M. Heinzmann , et les figures copiées souvent d'après les beaux tableaux de la galerie de Munich, par M. Adler, sont bien sous tous les rapports, et de beaucoup supérieurs à toutes les autres peintures , fleurs , camées , etc. , de cette manufacture.
On peut en voir des exemples dans ce qui a été donné avec Tas-
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sentiment du roi, au Musée de Sèvres, par Tadministration de la manufacture de Nymphenbourg.
Les moufles à cuire les peintures ne diffèrent de celles de Sèvres que par la grande distance qu'il y a entre la moufle et les parois de son fourneau. Il était, dans celle que j'ai vue , de i6 cent, pour une moufle de 33 cent, de large.
Manufacture royale de Porcelaine de Berlin.
C'est en 1750 qu'une manufacture de porcelaine fut élevée dans le Neue Frederik Strass à Berlin, par un sieur Wegeli, négociant. En 176 1, un sieur Gotzkowski , banquier très-célèbre dans la guerre de Sept ans, en éleva une autre à Leipsio-Strass, et Wegeli abandonna alors la sienne.
En 1763, après la paix de Hubertsburg, le roi Frédéric II acheta cette manufacture et l'érigea en manufacture royale.
Il avait envoyé auparavant à Gotzkowski des masses de pftte qu'il avait fait prendre à la manufacture de Meîssen pendant qu'il était mattre de Dresde, et fit venir en même temps quelques ouvriers de Meîssen.
CSomposMoii d60 pâl60. — Les matériaux employés par la manufacture , étaient et sont encore le kaolin de Beidersée et de Horl, près Halle, dans le cercle de la Saale, non loin du ruisseau qui sépare le duché du comté de Mansfeld.
Il est, comme on l'a décrit, à l'article de l'histoire du kaoliti(^), en dépôts à peu près horizontaux , non loin et vers la base d'une montagne porphyri tique nommée le Petersberg.
On faisait autrefois, c'est-à-dire dans le temps où l'on cuisait
dans les fours saxons horizontaux, plusieurs sortes de pâte, on
n'en fait maintenant (1 83 6) que de deux sortes. L'une pour les
pièces de service , les vases , etc. , est composée à peu près
comme il suit (*) :
De kaolin de Horl 70
De feIslMtb.
0) Livre I, chap. If art. n, p. 43, où Ton trouvera le gisement et l'analyse de ces matières.
(■) Ces compositions qui m*on l été communiquées si iil>éralement par M. Rosenstiel , en 1813, et par M. Frick, en 1836, sont, comme on le voit^ restées les 1
L'autre pâte pour la sculpture est composée d'ea?irQf^
Kaolin de Morl , 85
— deBeidersée , 50
Felspath 15
BabK pnr. 10
La couverte est composée
De kaolin de Morl 31
De sable quarzeux ^^ \ lAfi
De gypse. 14 ^ *"
De tessons de porcelaine 12
Les laveries de ces rn^tières sont établies sur una grapde échelle de la manière la plus favof^^ble au layage parfait et ^vec économie de temps et de main-d'œuvre (*). Les prjacipps de lavage étant ceux que j'ai décrits aux généralités , ne sont suscepr tibles que de faibles observations en particulier : on 1^ faisait en 1 8 1 2 avec Teau chaude résultant de la machine à vapeur î M. ^o* senstiel pensait qu'il était par ce moyen plus facile et plus CQmp}^t.
Toutes les cuves sont garnies en zinc.
Les matières dures sont broyées dans des moulins à iqt^ei^es de granité, les rondes ont sur un point de leur circonférence ^D^ partie saillante pour remuer les itiatières , et sont piquées en dessous de quatre sillons sinueux. Ces moulins sont mis e& action par une machine à vapeur.
Lefi pfttes sont conservées dans des doubles caisses en bois de sapin dans la structure desquelles il n'entre aucune pièce de fer; elles so^t garnies d'une feuille mince de plomb, M. Frick ayant remarqué que la pâte longtemps en contact avec le zinc finissait par l'attaquer.
La pâte de Beiiin de i6o8, analysée dans le laboratoire de Sèvres , par M. A. Laurent , a donné la composition suivante :
SlUce 06,0
Alumine. •.••••••• •..•»... 98,0
Protozyde de fer -• 0,7
Magnésie 0,6
Chaux. . . . é 0,3
Potasse • 3,ft
Wfi
(1) n y a 7 Uoeues de remuage , 12 cuves de premier djépdt, et 24 cuvos de second dépôt, disposées Mir deux rangs.
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Façonnage. — Toute la platerie ronde et même quelques pièces ovales sont faites au calibre ; le moule donne les formes intérieures , le calibre donne Textérieur et les met à épaisseur ^ on ne les tournasse pas, mais on les polit à la corne.
Pour faire avec exactitude et promptitude les pieds des plats ovales , on place sous le dessous du plat une espèce de cerçe de plâtre contre laquelle on applique un colombin de pâte qui reçoit de cette cerce la forme et le profil intérieur qu'il doit avoir.
CaBpttes. — La mauvaise qualité des argiles à cazette est, disent tous les porcelainiers allemands , ce qui les oblige à faire le laboratoire des fours si peu élevé , parce que si les piles de ca- «ettes étaient plus hautes, les inférieures ne pourraient pas supporter le poids de la pile.
L'argile des cazettes est de Targile plastique qui paraît assez réfractaîre ; on y ajoute un tiers de ciment.
Les cazettes ne vont que deux ou trois fois au feu , à la troisième fois, elles deviennent trop cassantes-, on ne les relie jamais , ce qui produit une consommation énorme de ces matériaux évaluée pour i835, où il y a eu 4^6 fournées, à environ 5o,ooo francs, ce qui fait à peu près 1 1 5 francs par fournée (*).
Les cazettes ne prennent toute leur retraite qu'au grand feu; de là l'inégalité qu'on remarque dans le diamètre des difiërentes parties d'une pile et le défaut de solidité qui doit en résulter.
On ne met pas de lut entre les cazettes , mais seulement quelques cales en terre cuite dans les espaces trop ouverts.
I^s fours ont éprouvé depuis i8i!2 de grandes améliorations.
Il y a, comme on le voit de l'autre part, n* g!*, 4 laboratoires, mais un seul étage de foyer T. P est la porte du laboratoire de la cuissoii de la couverte et K celle du laboratoire du dégourdi ; un large camean placé dans Taxe des voûtes communique directement avec la haute et longue cheminée-, les deux espaces laissés au«de86usde la chambre on laboratoire du dégourdi, ont pour objet d'empéchcr la sortie trop rapide de la chaleur. Néan-
(^} Ce résalua paraît exorbitant. Il faut remarquer qu*il y a 6 fours qol cakmu souvent tous à la fois. Mes ujtcs donnent bien exactement ces nonabres. EqAm* M. Frick qui a eu la bonté de revoir mon manuscrit les a laissés passer.
moins on cuit des briques dans le 3* , celui qui est au-dessus du dégourdi.
En idi2, les cercles de fer étaient serrés sur des cercles de bois d'une force suffisante pour que leur compressibilité un peu élastique réduisit la force d'extension exercée sur le fer et empêchât ces cercles de casser.
Les fours sont tous sur voûte ; pour conserver la chaleur à la partie supérieure des planchers du four, on couvre ces planchers d'une couche de sable sur laquelle on place les briques , et pour que la dilatation de ce plancher ne pousse pas les parois , on laisse entre la dernière rangée de briques et les parois un vide de 7 à 8 centimètres.
Toutes les cazettes sont à fond plat et souvent la supérieure est placée à boucheton sur Tinférieure ; la pièce supérieure est cuite sur le fond renversé de cette cazette, mais toujours sur des rondeaux.
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On n'avait pas encore introduit pour les assiettes et autres pièces creuses, mais ouvertes , T^castage à cul-de-lampe; on explique Texclusion d'un eucastage si avantageux par la mauvaise qualité des cazettes.
Le combustible est du bois de sapin (pinus sihestris) fendu fin et bien droit.
Il faut pour une fournée 700 pieds cubes de ce bois , le premier feu ou petit feu dure environ 6 heures, le grand feu de 1 1 à 12 heures. Les alandiers sont chargés depuis le fond jusqu'à la fin du talus ou amincissement des parois du four. On cuit assez également du plancher à la voûte; les piles de cazettes ne sont pas appuyées sur des accots qui coupent le passage du feu, mais plusieurs cazettes portent des espèces de queue au moyen desquelles elles s'appuient sur les piles voisines.
En 1 8 1 a on cuisait à la tourbe , mais uniquement de la porcelaine à pâte argileuse bise nommée {Sanitategeschirr) h y'g i o cérame. J'ai assisté à une fournée et je donne ci-dessous le croquis d'un alandier disposé pour ce combustible.
WM
On mettait le feu à 8 heures du soir ; de 8 heures à i heure du matin , on jetait toutes les 20 minutes un panier de tourbe , avant la forme d'une trémie à base carrée de 3 décimèti-es de
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côté à la base inférieure, 5 à la supérieure, et 4 de hauteur. Une pendule placée près du four sonne toutes les ao minutes pour rappeler le moment de la charge. La tourbe se jetait par la bouche d'en haut B fermée par une trappe qu'on ouvrait au moment de la charge. De i heure à 3 heures ou 5 heures du matin, on mettait cette charge toutes le^ lo minutes. Avant de mettre une nouvelle charge Tenfourneur poussait dans le fond de Talandier par la porte C , la tourbe qui avait été mise précédemment , la nouvelle charge en prenait la place. Le jour où j'ai suivi cette cuisson, on a quitté à 4 h. 1/4. Le four était très-blanc et trèsbeau, il ne donnait aucune fumée et la flamme qui sortait par les carneaux était blanche et légère. G est le cendrier du fond , D le cendrier du i*' foyer et E l'espèce de cave nécessaire pour y arriver.
Au défournemcnt les cazettes du four à tourbe étaient couvertes d'une espèce d'email verdâtre du côté des feux et beaucoup pïus vitrifiées que celles des fours à bois dont la vitrification trèsfaible est jaunâtre.
Les pièces de porcelaine étaient , sous le rapport du glacé de la couverte et de la couleur qu'elles devaient avoir, aussi belles que celles des fours à bois , mais toutes celles qui se trouvaient dans des étuis fêlés étaient gâtées par des picotures et des aspersions de cendre brune. Ces défauts, qui se présentaient souvent et sur un très^grand nombre de pièces , ont contribué avec l'altération que les cazettes recevaient de cette sorte de combustible, à faire abandonner ce mode de cuisson.
Certains fours ont duré 3o ans à au moins 5o fournées par an, ce qui établit qu'un four peut faire i,5oo fournées pourvu que sa chemise soit refaite tous les ans.
Le polissage des grains était pratiqué à Berlin en 1812.
coloration et décoration. — Toutes les couleurs au grand feu , le bleu de Gobait , le noir par le manganèse sur le bleu ou le noir d'urane, le brun marmn de fer et manganèse, le vert de chrome, sont mêlés à l'écat d'oxyde avec la couverte, et mises par immersion sur le dégourdi ^ elles sont généralement très-belles et bien glacées.
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Parmi les couleurs de moufle^ ôh remarqué lé bleu céleste dont la base est le cobalt , auquel l'oxyde de zinc donne le ton dësirë*
L'or en relief se pose par le procédé connu ; il n'a pas la beauté de celui de Vienne*
Le procédé de l'impression était connu dès 1800, mais il est peu pratiqué.
Les moufles sontfoites avec l'argile de Bennstaedt; le ciment qu'on y introduit est plus gros que Celui qui est employé potlr les cazettes. Elles sont construites sur le système de presque tous les petits fours à cuire les couleurs en Allemagne , c'est-à-dire qu'elles sont chauflées latéralement par des alandiers. La figure i de la planche lix donnera une connaissance suffisante de cette eiHiatruetion. Six de ces moufles sont accolées et marchent toutes ensemble ] ce qui peut être économique pour la main-d'œuvre et l'emploi du combustible. Ces moufles sont en général trèsépaisses et peu euites^ elles ne sont pas entièrement remplies, un cinquième à la partie antérieure reste vide, parce qu'on a reknarquë que les couleurs étaient altérées dans cette partie. La cuisson est conduite par un chef et trois hommes , et quelquefois on en fiiit deux par jour. En général cette opération ne dure que 3 heures, de 6 heures du matin à 9 heures-, la porte de la moufle n'est qu'appliquée sans être lutée ; il n'y a point de tube supérieur d'évaporation.
Le feu de cuisson de peinture et dorure dure au plus en tout de % heures i/a à 3 heures, l'ai vu commencer une cuisson à I heure 20 minutes qui fut terminée à 3 heures. Lorsqu'il y a des vases, la cuisson dure environ i heure de plus. Le combustible est du bois de sapin fendu très-fin. On juge l'état du feu par l'inspectioti des montres qui sont faites non pas avec du carmin d'or, mais avec du noir dont le glacé plus ou moins avancé indique l'état de cuisson ; on enlève avec des pinces courbes le bois non brûlé qui reste dans l'alandier et sans craindre pour les couleurs en incandescence ni la fumée , ni l'humidité qui l'accompagne, on jette le bois sur l'aire de l'atelier.
Une heure après la moufle étant encore rouge , on enlève le mur de devant, on ouvre la porte en la laissant seulement entre-
baillée ; on retire les pièces encore brûlantes. J'ai cité cette marche hardie dont j'ai été témoin deux fois, comme un exemple de la solidité de la pâte et des couleurs de la manufacture royale de Berlin -, on attribue à cette rapidité le glacé parfait des couleurs.
On cuit dans une moufle moyenne 7^3 pipes.
Lorsque la braise s'accumule en trop grande quantité dans l'alandier, jusqu'à monter jusque vis-à-vis le passage du feu, on ouvre l'ouverture antérieure yîgr. i > PI- ux, et le courant d'air qui s'établit brûle la braise et ranime le tirage.
Les produits de la manufacture s'écoulent les uns par le commerce, les autres par l'emploi que le roi en fait, soit pour présents , soit pour son service. Ces produits sont généralement beaux sous tous les rapports - du glacé de la couverte et des. peintures, de la solidité de la pâte et des couleurs \ quelques-unes de ces pièces présentent une assez grande dimension. J'ai remarqué en i836, un beau vase de i mètre de hauteur avec de riches peintures, une fort belle table de 7 à 8 décimètres de diamètre, consacrée à la nuit et au sommeil , ajustée d'après l'idée de M. ThornwalsdenparM. Stùler, etc.
On a fait des plaques pour peindre d'environ 80 centimètres de grandeur.
Les autres produits qu'on doit également remarquer comme indiquant des procédés et des compositions d'une perfection notable , sont :
1® Des tubes parfaitement droits et lisses de i mètre 5o centimètres de longueur sur 18 millimètres de diamètre ;
a"" Des baguettes de 87 centim. de longueur 10 millim. de largeur et 5 millim. d'épaisseur, parfaitement droites, égales , à arêtes vives , que cette manufacture royale , sous la direction de M. Frick , a fait par milliers pour des filatures de lin.
3"" Des porcelaines imitant le tulle ou la dentelle qui sont exécutées avec grand succès ;
4'' C'est surtout en lithophanie que la manufacture de Berlin excelle. Les modèles sont faits sur une plaque de cire dure sur laquelle on grave, par enlèvement, les parties qui doivent, suivant leur épaisseur , donner les lumières et les ombres.
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Le musée céramique de Sèvres possède une de ces lithophanies représentant un intérieur d'église de 5a centimètres de hauteur sur 48 centimètres de largeur; elle est d'une très-grande netteté d'exécution et d'une translucidité harmonieuse.
La marque de la manufacture est maintenant (i836) un sceptre bleu (^) auquel on ajoute, estampées dans la pâte , les lettres K P M pour la distinguer d'une de ces manufactures qui , ne faisant pas assez bien pour avoir une marque réellement distinctive, ont pris une barre verticale bleue pour tromper le public en imitant celle d'un établissement de bonne réputation.
L'administration actuelle se compose principalement de M. Frick, conseiller supérieur intime des mines, directeur, de M. Schubert, comme arcaniste, pour la fabrication de la pâte, de la couverte, des cazettes et conducteur des cuissons, et de H. Hantel , chef des modeleurs , des tourneurs et des mouleurs.
Manufacture de Porcelaine de Furstenberg.
La manufacture de Furstenberg dans le pays de Brunswick , a été fondée vers 1755. Elle présente dans la série des matériaux qu'elle emploie, dans la nature de ces matériaux, dans leur préparation mécanique de lavage, des circonstances qui , par leur complication et leur résultat, donnent à cette porcelaine et à ceux qui sont parvenus à la faire avec de tels moyens , un mérite tout particulier.
Les matériaux principaux de cette fabrication sont deux sortes de sables, le sable de Leane et le sable de Neuhans ; l'argile nécessaire à toute pâte céramique est séparée de ces sables par des lavages réitérés. Ces argiles sont la base plastique des pâtes. I^e sable de Leane donne l'argile à porcelaine ou kaolin , et le sable deNeuhaus donne l'argile à cazette et à moufle.
Le premier sable s'extrait à une profondeur de 20 à 35 mètres près du village de Leane à une lieue de Stadtoldendorf. C'est un sable de quarz hyalin blanc dans lequel l'argile est en si petite quantité qu'on voit à peine quelque différence entre le sable brut
(*) Voyei le tableau des marques.
et le sable lavé. On en sépare par des lavages une sorte de kaolin très-blanc, doux au toucher et très-réfractaire , seule base argileuse de la porcelaine de Furstenberg 5 elle a de belles et bonnes qualités , mais aussi de grandes imperfections, telles qu'une trop grande plasticité et de produire un petit bouillonnement à la surface de la porcelaine. On n*a corrigé ces défauts qu'avec beaucoup de peine : il a fallu arriver à calciner une partie de cette argile pour dégraisser celle qui est employée dans la pâte , c'està-dire pour lui enlever son excès de plasticité. Alors les coutures des moules n'ont plus été si sensibles et le bouillonnement a cessé.
On emploie par an de 3 à 5oo quintaux de cette argile.
Le second élément ou l'élément quarzeux , est pris dans les cailloux ronds des environs d'Emmerstedt , village près de Helmstedt. Ces cailloux ou galets sont de quarz opaque laiteux un peu ferrugineux à leur surface ; ils deviennent très-blancs par la calcination. On en ramasse surles champs environ 1 00 quintaux par an, qui se réduisent à moitié par Tépluchage qui suit leur calcination.
Le troisième élément est le gypse-sélénite tiré d'une carrière à plâtre de Kreyensen , près de Gardensheim.
On fait quatre qualités de pâtes : i® la pâte à platerie; 2® la pâte à tasse et autres petits creux; 3^ la pâte à pipe, et 4* la pâte pour biscuit ou figures.
Ces pâtes se font en deux opérations, l'une qu'on appelle composition et qui est en effet une composition préparée d'avance et quelquefois calcinée au four à porcelaine.
L'autre opération consiste dans le mélange de cette composition avec l'argile kaolinique.
Je me contente de donner deux exemples de cette febrication compliquée
Pour la pâte à platerie n** i.
On fait d'abord la composition A formée
D'argile kaolinique de Leane calcinée 27
D'un mélange d'argile k. de Leane. ... 118 \
— - de caiUoux calcinés épluchéB. 15 ( caMiMtob ft$
de sélénlte 13 1/2 )
De cailloux , idem 15
De sélénite 10
IM
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Od preod de cette comiMsltloii • SO
0*argUe*de Leane. • • • • • 50
Et on en fait la p&te à poroelune par la série d'opérations ordinaires.
Pour la pftte à figure dite biseuit B, on fait d'abord Ja composition suivante :
CiiUoin caldnës et éplnchCs. 4 80
Sélénite calcinée. 20
Le tout bien finement broyé.
On prcDd de eetie Cdnposliloni •i.<4.^«..«../« 95 D'aigle kaottnlqiie de Leane. • • . » • ^ . . • S5
La couterte n'es! pas moins remarquable y c'est la seule dans
laquelle je sache cfu'on ait fcôt Mtver lailuorine ( vulg. spath
fluor ). Elle est d'un vert bleuâtre pâle qui disparaît à la calci-
nation.
GaiUoux calcinés et épluchée ' 43
ArsUe kaDii*i(|iie de Leane é 43
fliiorine calcinée et bien épluchée. ià
On fait fondre on plutdt fritter cette couverte an grand fisu, tmh flans la partie la moins chaude du four^ On ht palvénse finement , etc.
Cette couverte bien glacée ne présente sur les pièces que j'ai sot» les yeux ni sur ceHes que j'ai vue» dans le magtsiu de Brunswick aucune tressaîllure, ni bouillonnemenlty ni eoque d*œuf , ni ressui.
La pâte et la c^mveffe sont un peu grisâtres, et le seraient probablement bien davànlagé s) on *'avâ»l som d'afouter tm» pincée d'oxyde de cobalt ims toutes les compositions de pftte et de couverte.
Le sable de Neuhaus , k ^ lieues de Furstenberg , et Fargile qu'on en retire par le lavage ne sont employés qtre dans h. confection des cazettes et des moufles qui sont de très-bonne qualité. Ce sable est un peu grisâtre ainsi que l'argile qui résulte du lavage.
Les notions que je viens de donner sont extraites d'un mémoire
très-détaillé que j'ai reçu en 1 807, de BI. Gervesot, alors intendant de cette manufacture. Depuis loi*s , en i836, j'ai vu le magasin de Brunswick et reçu tant de M. Stinckel que de M. Demaré de nouveaux renseignements, qui m'ont appris qu'on employait toujours à Furstenberg les mêmes matériaux et les mêmes procédés. Cette porcelaine, comme la plupart des pûtes rendues gri- . s&tres par la présence d'une argile plus plastique que le kaolin , résiste, ditron, sans se casser ni se fêler aux variétés de température qui se présentent dans l'emploi des porcelaines pour les usages domestique et pharmaceutique.
Les décorations en couleur et en or sont très-belles et les cou leurs remarquablement pures et glacées. Ces qualités donnent aux feuilles, fruits et fleurs que Ton y peint dans l'atelier du dépôt de Brunswick, un éclat de fusion très-séduisant.
Manufacture royale de Porcelaine de Capenliague.
Cette manufacture ne travaille pas tout à fait d'après les principes allemands. Or , d'après ce que j'ai fait connaître de ces principes, j'aurais peu de chose à en dire si elle ne présentait quelques procédés assez différents de ceux qui ont été déjà décrits.
Sa pâte a pour base un kaolin du territoire danois qui a, comme on l'a vu dans le tableau des analyses des matières à porcelaine, tableau n^iv, une composition et une position géologique un peu différente de celles des kaolins de France et d'Allemagne.
C'est le kaolin de l'île de Bornholm assez impur et qui ne donne, par un lavage soigné fait sur des tables à la manière des minerais, que aS p. 0/0 au plus d'ai^ile kaolinique.
La pâle , d*aprè& une communication toute récente de M. Bergsûo, directeur actuel de cette manufacture, est composée :
D'argile kaoliuique AO
De quan grisâtre d'Arendal. • SS
De felspaUi laminaire rosÂtre d*Arendal. 27
Cette pâte s'ébauche plus facilement que ne l'indique une composition qui paratt si peu argileuse.
La plupart des pièces étant godronnées sont moulées après
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avoir étë ébauchées et mises presqu'à épaisseur avec Testèque. On les tournasse sèches, et comme il en résulte de la poussière, on craint qu'elle n'ait par cela même une influence délétère sur la santé des ouvriers. • La couverte est composée :
De quan d'Arendal. • A7
De felspath d'Arendal 37
De chaux tirée de la craie de Boroholm 5
D'argUe kaoUnlque. It
On fait fondre ces matériaux ensemble , pratique toute particulière. Il en résulte une masse de verre translucide, verdàtre, huileuse qui , broyée finement, donne la couverte qu'on applique sur les pièces par immersion -, elle conserve dans les épaisseurs sa teinte verdAtre.
Les étuis ou cazettes sont faits avec le sable un peu argileux résidu du lavage du kaolin , de l'argile plastique de l'île de Bomholm et un gravier siliceux presque noir.
On ajoute aux grands étuis du ciment d'étuis cassés. Ces étuis sont secs et se cassent facilement, mais ils ne se déforment pas ; d'où il résulte qu'on n'emploie pas de rondeau et qu'on encaste à boucheton.
Le four était autrefois, comme les ahcicns fours allemands, en demi-cylindre couché. C'est maintenant un four cylindrique droit à cinq alandiers et construit sur les mêmes principes que ceux de Vienne , de Saxe , de Berlin , etc.
La cuisson se fait au bois de pin. On met au petit feu le bois assez gros sous les alandiers , et on couvre comme à l'ordinaire avec du bois fin pour le grand feu. La cuisson ne dure que 2a à 24 heures.
En 1824 on polissait les grains avec des molettes cylindriques de cuivre garnies d'émeri.
Manufacture (Thygiocérame de OiQrloUenbQurg ^ près Berlin^
Il y a à Charlottenbourg sur les bords de la Sprée , près Berlin, une manufacture de porcelaine argileuse appartenant à M. le conseiller Prœssel.
On y fabrique uniquement ce qu'on nomme eu Allemagne porcelaine de santé (Gesundheit geschirr) en France hygiocérame^ et qu'on peut désigner par le nom de po rc ela i ne argileuse, parce q\ie le caractère de cette poterie est l'introduction daps la pâte d'upe quantité très-considérable de belle argile plastique.
Cette introductiop donne à la pâte une couleur un peu grisâtre, beaucoup d'opacité , de résistance aux changements de tempérfiture^ et peut quelquefois, dans les pays éloignés de toute carrière de kaolin , diminuer un peu le prix des pièces , mais bien f iblement , car ce n'est pas , comme Je l'ai déjà dit, sur le prix des matières qu'est principalement fondé celui de la porcelaine , mais sur ce que coûte la main-d'œuvre , la cuisson , etc. Or ces derniers travaux coûtent presque aussi cher pour une pâte composée d'argile plastique que pour une pâte à kaolin. Néanmoins les assiettes de 8 pouces et 1/2, qui coûtent en porcelaine ordinaire 7 gros 1/2, necoûtentenhygiocérameque 6gr. (argent de Prusse)env. yacent.
La manufacture de H. Prœssel est montée sur une grande échelle. Elle a pour force motrice un beau cours d'eau et pour moyens de trituration a8 meules à broyer les matières dures , préalablement concassées, quand il est nécessaire, entre deux cylindres à cannelures ou plutôt à filets en spirale.
La pâte est raffermie dans un grand bassin garni de plaques de plâtre, portées sur des arcades et chauffées par-dessous dans le but, non pas de raffermir la pâte par ébuUition, mais de sécher les plaques de plâtre et de leur rendre leur faculté absorbante.
La pâte des hygiocérames étant plus plastique et plus longuiï que celle de la porcelaine proprement dite, offre quelque facilité de façonnage que cette dernière ne permet pas. Ainsi les anses des pièces d'usage sont faites à la presse à colombin. On les
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coupe de ineiure^ on les courbe et on façonne la palmette d'attache en pressant avec le doigt et sur un moule de plâtre l'extrémité du morceau de oolombin détaché.
Le four a 4 met. de diamètre, tgdéc. de hauteur seulement et 5 alandiers avec des miurs d'une épaisseur extraordinaire de 1 5 déc. On cuit à lA houille. Il y a 8 fours et Ton fait 8 fournées par semaine.
EntiMtt aSo ouvriers entretiennent cette activité.
MimufiÈùtkré de Pùrcelainè de MM. Haidinger, à Elbogen , près Qtrlsbad.
Cette mânufiicture présente dans ses procédés quelques particularités et des perfectionnements qui signalent le savant physicien et le célèbre minéralogiste , qui ai est un des propriétaires.
Elle est située sur le bord même de TEger, et ses moulins sont mus par une retenue d'eau faite sur cette rivière.
Les matières qui entrent dans la composition de sa pâte sont :
Le kaolin de Zedlitz qu'on trouve au N. de Garlsbad ; il est un peu talqueux.
Le kaolin de Munchshof , plus au N. 0. ; il est un peu plus argileux.
Le felspath très-laminaire et presque exempt de quarz, qui vient des environs dHEngelhaus entre Buchar et Garlsbad ; il est rosâtre et se présente en filons dans le granité.
Dn quarz très-blanc qui vient des filons de Schlaggenwald.
L'argile pour les cazettes, qui pour être bonne doit appartenir à Targile plastique , et dont la position ordinaire et abondante est dans les parties supérieures des terrains crétacés ou dans les terrains d'origine volcanique, suit ici son second mode de ^sèment et se présente dans le lieu nommé Honsberg y dans la formation de lignite qui borde la vallée. Elle est à c6té du lignite sans alterner avec lui , dans le terrain que M. Haidinger appelle le sédiment Lacustre, avec le grès feuilleté à empreintes végétales.
L'autre argile vient des terrains houiilers et se trouve principe-
lement dans les fissures de ce terrain nommé Didt^ à NeusaUel, près Eibogen.
La pâte est composée des kaolin , felspath et qoarz désignés plus haut, et la couverte de felspath, de chaux et d'une petite quantité de tessons de porcelaine.
On ne met pas de ciment dans la pftte de cazette. On le remplace par un sable à gros grains de quarz ferrugineux.
On obtient le rafiermissement de la pftte en la mettant dans des vases ou pots cylindriques en terre cuite, poreuse, que l'on place sur Taire d'un fourneau long et fermé, chaufië au lignite.
Le façonnage des pièces s'opère de deux manières. Les rondes sont généralement ébauchées sur le tour et toumassées au calibre d'une forme encore un peu diflërente de celle que j'ai déjà fait connaître. On en donne ici la figure n"" 94.
Le calibre b est fixé sur une barre de bois K, I, qui forme levier ; pendant qu'on ébauche les pièces, le calibre est tenu levé par le poids P, placé à gauche du tourneur, de manière à ne pas gêner les bras de l'ouvrier. Lorsque la pièce est sufSsamment avancée pour recevoir sa dernière façon, "" ^^' l'ouvrier abaisse le ca-
libre ; ses écarts en avant et en arrière sont arrêtés par la coulisse B, dans laquelle glisse avec précision, mais facilement, l'autre extrémité du levier. L'ouvrier fait agir ce calibre par la pression qu'il lui imprime. Les assiettes et toutes les pièces rondes et plates sont faites au calibre.
La plupart des pièces creuses non^seulement parmi les petites, mais même parmi les moyennes , sont faites avec beaucoup de célérité, de perfection et de succès par le procédé du coulage. J'ai vu faire ainsi des vases à anse assez grands, de 35 centi-
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mètres de hauteur. Beaucoup d'anses se font par le même moyen ; elles sont creuses et par conséquent très-légères.
On cuisait encore en i836, à Elbogen, dans les anciens fours allemands. Mais M. Haidinger, reconnaissant leurs défauts, était en train de les supprimer. Ils sont maintenant remplacés par des fours cylindriques à alandiers qui sont construits de manière à employer pour cuire, et avec succès, un combustible que je n'aurais pas pu croire propre à produire, sous un volume convenable, la quantité considérable de chaleur nécessaire à la cuisson de la porcelaine. C'est le lignite (Sraunkohl).
11 faut qu'il soit d'une qualité particulière; le lignite fibreux, dans lequel la structure du bois est encore visible , semble n'avoir pas été assez comprimé -, il n'est pas bon. Celui qu'on emploie est un lignite noir brun, dense, à cassure égale et conchoîde, dans lequel il n'y a plus aucune apparence de structure ligneuse, et dont les lits ou couches se sont quelquefois divisés par retraite au moment delà consolidation , en prismes irréguliers, dans lesquels le nombre des pans et leur inclinaison est variable, comme dans le basalte : ces lignites reposent sur du sable ou sur du grès chaîné quelquefois de pyrite et même immédiatement sur le granité. Ils sont recouverts de schiste bitumineux et d'argile. Le lignite fibreux se trouve à la partie ^périeure de ce même dépôt, formant quelquefois des lits à part dans l'argile recouverte de débris de basalte.
Cette position géologique montre la cause de la qualité du lignite inférieur rendu plus compacte par la pression des couches supérieures, et plus propre par cette qualité à dégager par la combustion la quantité de chaleur nécessaire à la cuisson de la porcelaine dure.
C'est dès 1816 que MM. Haidinger ont commencé à tenter l'emploi du lignite compacte pour la cuisson de la porcelaine \ mais c'est seulement depuis iSSj ou 4o qu'ils l'ont tout à fait substitué au bois dans des fours qui n'étaient pas encore construits lorsque je visitai cette fabrique en i836.
Ce sont des fours cylindriques ayant trois chambres ou laboratoires superposés, mais des foyers seulement au laboratoire inférieur. Lsur diamètre est de 4 mètres; la hauteur du labo-
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ratoire inférieur ou du grand feu est de a6 décimètres; le second, celui du dégourdi , a i6 décimètres , et le troisième a mètres de hauteur. II y a sept alandiers, et c'est par cette partie qu'ils diffèrent notablement des autres fours à porcelaine en se rapprochant de ceux à faïence fine.
M. Haidinger m'a envoyé un croquis, fait à réchelle , du plan et de la coupe de cet alandier, mais la coupe que je donne ci-contre, n" 95 , m'a paru suffisante. F est le mur du four qui a 65 centimètres d'épaisseur. À le foyer dont la largeur est de 65 centimètres ; G est la grille sur laquelle on place le lignite : elle est composée de 6 bar* reaux. L'entrée de la flamme dans le four est une Voûto très-surbaiasée dont la hauteur est de 3 décim . , et la iargevr de six ^ B est l'ouverture par où on jette le combustible sur la grille , elle est fort petite, 94 centimètres seulement de haut; G le cendrier profond de a mètres; on y pénètre par les voies ordinaires.
Les grains des pièces sont polis et les pieds usé^ avec des rouet de grès, de porcelaine et de bois enduites de sable sans émeri, ni ponce, ni aucune autre matière dure.
Les couleurs de fond, au grand feu et de moufle sont variées et brillantes. On suit comme en Saxe et dans beaucoup d'autres fabriques d'Allemagne l'usage de mettre sur le dégourdi , et par conséquent sous couverte , les décorations en bleu au grand feu , quoiqu'on en connaisse l'imperfection.
On imprime à la planche de cuivre et aussi en lithographie. Le papier qu'on doit contre-épreuver est comme à l'ordinaire uniquement chargé de noir d'impression, mais on saupoudre «vee de la couleur vitrifiable l'empreinte fraîche et visqueuse qu'il a laissée sur la porcelaine.
Les couleurs se cuisent dans des moufles accolées quatre il quatre. 11 y a économie de combustibîc et grande rapidité de cuisson. En 2 heures et demie on cuit. On démoufle quatre
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hawrei tpiès avoir cessé le feu. Od ne remarcpie dans les pièees aucune cassure, fêlure, ni tressaillure.
Cette circonstance indique une grande solidité dans la pâte et la couverte. Celle^i est tràs*bien étendue, très-glacée, sans coqua d'oeuf ni ressui. La porcelaine , quand elle est bien cuite, est d'un Uanc tirant sur le gris bleuâtre. Il y a peu de grains.
C'est , en général , comme on le voit , une fabrication bonne, soignée , avec la science et l'intelligence qu'on attendait du direeteur.
Manufacture du Hammer^ vallée de Carlsbad.
Il y.a dans les environs de Carlsbad plusieurs autres petites manufactures de porcelaine.
La plus remarquable , après celle de M. Haîdinger, et que j'ai également visitée, est celle de MM. Reîchenbach et Fischer (*) , au Hammer , dans le haut de la vallée de Carlsbad.
Les matières premières sont les mêmes qu'à Elbogen-, elles sont broyées et lavées avec un grand soin. Il n'entre de felspath dans la couverte composée principalement de quarz et de chaux , que celui qui y est introduit par les tessons de porcelaine qui en soni un des éléments.
Le calibre, comme celui d'Elbogen , coupe l'excédant de la pâte en copeaux et ne l'enlève pas en barbotîne épaisse : il n'est employé que comme toumassin et non comme estèque.
Le four a une disposition toute particulière , il est bas , n'a pas de
(») M, Fischer est un habile physicien et naturaliste connu par ses obseirations microscopiques sur le aquclettc siliceux d'infusolres dans le tripoll des environs de Carlsbad.
laboratoire pour le dégourdi, qu'on est oblige de cuire à part.
Son diamètre intérieur est de a mètres 76 centimètres, et sa hauteur à la clef de la voûte, de ^3 décimètres ; il a 4 alandiers V fermés par-dessus et dont les bouches antérieures sont disposées comme le montre le croquis de l'autre part, n'^gô. En commençant le feu on met le bois qui est assez gros par la boudie inférieures, et en finissant on le met par la bouche supérieure b\
Les cazettes à assiette sont toutes à cul-de-lampe , sans ouverture ni rondeau , mais à rebords verticaux descendant et non montant.
Les moufles sont comme celles d'Elbogen , c'est-à-dire que l'ouverture ou bouche du foyer est opposée à la visière , et qu'on ne craint pas ainsi qu'en regardant la couleur du feu et tirant des montres par la visière, il s'y introduise de la fumée et de la poussière. Comme il n'y a pas de douille supérieure pour l'évaporation , on a ménagé une petite ouverture à la partie supérieure de la face de la moufle qui correspond à la bouche du foyer \ par ce moyen il s'introduit quand on veut un courant d'air purifiant, de la visière à cette ouverture.
Manufacture de MM. Nathusius.
Il y a dans la fabrique de MM. Nathusius , à Althaldens-Leben, Skilom. environ au N.-O. de Magdebourg, quelques particularités à signaler.
La pâte est faite avec ce kaolin si impur de Halle en Saxe, du felspâth assez blanc de Bohême et un autre feispath rougefttre de Silésie. Elle est grisâtre très-plastique, on peut la toumasser au tour anglais , et on en fait des tubes et tuyaux à la presse qui ont jusqu'à 8 centimètres de diamètre*, elle gauchit au feu. Elle a donc tous les caractères d'une pâte très-argileuse ; elle résiste comme elle aux changements non ménagés de température. J'ai vu sortir du four une tasse incandescente sans qu'on prit aucune précaution pour l'empêcher de casser.
I.es fours, assez petits, n'ont que 3 alandiers avec un grand carneau au milieu et quelques-uns sur la circonférence. La cuisson s'opère en i4 à 16 heures, le dégourdi se donne dans un four distinct.
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Une des particularités les plus remarquables , c'est Tintroductiou de 2 pour cent d'os calcinés dans la couverte.
On fait particulièrement dans cette fabrique une quantité prodigieuse de pipes , qui n'est pas moindre de 60,000 par an.
La porcelaine résultant de cette fabrication est un peu grisâtre; la couverte sur les assiettes n'est ni 'parûdtement étendue, ni parfaitement glacée, mais elle est très-solide, tous défauts et qualités qui appartiennent généralement aux pfttes plus argileuses que siliceuses.
Manufacture de Porcelaine de M. Schwerdtnery à Ratisbanne.
Cette manufacture se distingue aussi par quelques particularités, mais surtout par la résistance de sa porcelaine aux ti*ansmissions rapides de températures très^loignées l'une de l'autre, tel qu'on va le décrire.
Elle est d'une construction toute récente (1808), et ses bâtiments ont été très-bien disposés pour leur destination.
Les matériaux de la pâte sont :
Le kaolin de Passau , celui d'Amberg , dans le haut Palatinat et un 3* kaolin d'une autre localité que je n'ai pas notée, du sable quarzeux et du gypse.
Sa couverte, composée de quarz, de calcaire et de tessons de porcdaine, ne renferme donc pas d'autre felspath que celui qui peut se trouver dans les kaolins des tessons de porcelaine cuits, qu'on y introduit.
Le calibre est encore ici l'instrument de façonnage avec lequel on tournasse les assiettes et autres pièces plates en dedans. II y en a de deux sortes , l'un est en cuivre et dentelé pour l'ébauchage de la housse dans le moule, l'autre est en fer et coupant pour le tournassage des pièces. La barre ou bascule qui le porte est chargée d'un poids à son extrémité opposée à la charnière; c'est, comme on le voit, un calibre coupant qui fait le dedans des assiettes (de l'autre part n® 97).
Les fours sont cylindriques à 4 alandiers comme ceux de Sèvres, mais bas et à 3 voûtes plates comme ceux d'Allemagne. 11 y a encore ici deux sortes de pâte et deux sortes de couverte de
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diffërenteft fusibilités pour les diverses régions du ftmr dt plPobablement aussi pour les différentes destinations des pièces. La cuisson dure 36 heures.
La pâte est peu vitreuse, à peine translucide; la couverte est mal étendue.
On fait dans cette fabrique une multitude de petites tasses à café et de pipes pour la Turquie. Ces tasses coniques, évasées , sont de deux grandeurs-, les petites ont 6 cent, de diamètre sur 35 millim. de hauteur; les grandes ont 8 centim. sur 4 dé hauteur; eUes sont enrichies de dorures et d'ornements, qn^I faut cuire promptement et économiquement. Je donne ci-deiaous , tf 98, un croquis de cette manière de cuire,
On met sur une plaque de tôle rectangulaire P citiqutmte tasses à eafé peintes et dorées , en 2 lits , T. L'inférieur se compose de 4 rangées de 7 tasses; le supérieur de 3 rangées.
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On place cette plaque ainsi chargée sur l'ouverture supérieure B d'un petit fourneau de moufle , au milieu de la flamme qui en sort.
Lorsque la plaque chargée de tasses et placée dans le foyer même en M est cuite, on la retire incandescente avec tout ce qu'elle porte ^ on met alors à sa place , c'est-à-dire au milieu des charbons ardents , celle qui était sur la voûte du fourneau. On ferme grossièrement l'ouverture avec 3 ou 4 morceaux de bois court D , qui brûlent par leur extrémité. Au bout de 7 à lo minutes on retire la plaque qu'on a mise dans le foyer avec les 5o tasses dont elle est chargée ^ on dépose le tout qui est dans un état complet d'incandescence sur la paillasse Â de la moufle. On les laisse s^y refroidir un peu , puis on pose à terre cette plaque et les tasses qu'elle porte et qui sont encore chaudes à ne pouvoir y toucher. On n'en casse jamais et on en cuit ainsi 4)Ooo par jour.
Oo cuil de même les pipes en porcelaine , mais en les retirant du foyer, on les met.dans une moufle à recuire qui est fermée avec une porte. Sans cette précaution , h^queue et le talon de la pipt se OBSseraient et se détacheraient.
Les autres pièces se cuisent au charbon dans des moufles à portes.
Cette curieuse pratique, qui était toute nouvelle pour moi, doit Cure naître quelques observations.
La porcelaine de ces tasses est presque opaque et bise ; elle indique une proportion très-forte d'argile. Les tasses siHit asseï épaisses, proportionnelles aux tasses de la Chine de même forme et grandeur; leur forme évasée , sans autre inégalité d'épaisseur que la place annulaire d'un très-petit pied, contribue très-certainement à une répartition plus égale de la chaleur, et par conséquent à une dilatation aussi plus égale. Ce qui le prouve, c*est que les pipes faites de la même pâte ne peuvent résister, à cause du collage du talon et de la queue, à ce changement brusque de température , et par conséquent de dilatation.
Les autres pièces telles qu'assiettes, théières, cafetières et vases, etc. , d'une porcelaine beaucoup plus blanche et d'une trèsbelle couverte parfaitement glacée , se cuisent dans des moufles ordinairement diaufiées au charbon.
On juge le feu sur des montres chargées de couleur noire.
M. Schwerdtner fait aussi un très-grand nombre d'instruments de chimie et de pharmacie que je n'ai pas essayés, mais qu'on peut présumer très-solides au feu, si on les juge d'après rétonnante résistance des tasses.
Porcelaine de Russie.
Il y a en Russie plusieurs manufactures de porcelaine qui fabriquent avec les matières]du pays. On cite celles de Moscou, de Twer, et notamment la manufacture impériale de SidntrPétersbourg*, celle-ci a été fondée en 1744? par le Baron Tvan Ântinnovitch, et agrandie en 1765, sous le ministère de J. A. Olsoufiefif. En 1825 elle a appelé deux ouvriers de la manufacture de Sèvres pour diriger la fabrication.
Les matières principales employées dans cette fabrication sont les suivantes qui m'ont été envoyées par Tun des deux ouvriers sortis de Sèvres.
Kaolin de Gloukoff ( gouvernement de Chemikoff }»
Kaolin pris dans le gouvernement de Risansky . (Anal. tabl. rv.)
Felspath de Serdobole , gouvernement de Finlande. ( Analyse n** 9, tabl. VI.)
Quarz du même lieu.
La pâte de service est composée , d'après les renseignements donnés avec une louable libéralité, par le chef des pfltes, M. Pierre IvanofF, comme il suit :
Kaolin 50
Quarz 15
Felspath. . 25
La couverte a une composition moins simple.
Kaolin 1
Quarz 2
Felspath 12
Tessons de porcelaine. 1
Craie de France .2
L'argile pour les cazettes est tirée à i kilom. de Pëtersbourg, dans la plaine de Volcoff.
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Les fours sont cylindriques à alandiers comme ceux de Berlin.
La porcelaine fabriquée dans le temps , et celle que Ton faisait tout récemment en 1840, et dont le musée de Sèvres possède de très-beaux échantillons, a toutes les perfections de blancheur et de finesse dans la pâte, de bon façonnage, de grandes dimensions obtenues sans déformation, de glacé dans la couverte, qu'on puisse désirer.
On m'annonçait, en 182 5, qu'on pouvait obtenir des vases de près de a mètres. J'ai acquis la preuve d'une dimension à peu près aussi grande en voyant et mesurant, en i836, un vase envoyé au roi de Prusse par l'empereur de Russie, et placé dans le palais de Postdam. Le corps est oviforme , le collet et le pied sont campaniformes. Ce vase a en totalité 20 décimètres et 3 à 4 centimètres de hauteur, sans le socle de bronze; il est composé de cinq pièces, le pied, le culot, la cerce , les épaules et le collet. Laoerce , d'un seul morceau, agdécim. de diamètre sur 52 cent, de hauteur , elle est assez régulière dans sa forme cylindroîde, ne présentant qu'une faible dépression vers son bord inférieur. Les anses en porcelaine sont ajustées sur le vase, du milieu du collet à la cerce. Le culot et le pied sont en fond bleu de moufle bien glacé , avec des feuilles d'eau en relief, dorées en or mat. La cerce est blanche avec un cartel peint représentant le tableau de Pierre le Grand de H. Steuben -, les couleurs sont vives et bien glacées.
Ce vase est un exemple remarquable des progrès immenses que la fabrication de la porcelaine a faits en Russie depuis 1824 , époque où MM. Swebach, Morcau et Davignon, ont été aider de leurs conseils et de leur expérience la manufacture impériale.
Parmi les pièces envoyées en 1839, on remarque des couleurs variées, vives et très-bien glacées; des ors en relief mis au pinceau , qui sont modelés avec une grande délicatesse; de beaux fonds bleus au grand feu , etc.
Il «
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ÀET. tit. — FABRICATION tTAJLIBliNB.
Man^faciwre de lafamUlê dnort, près Ftortntê (*)•
On fait dans ce grand établiseement , fondé en ijii |>âf M. Charles Ginori à Docda^ village éloigné de Fiofsncs d'etivi^^ ron 10 kilomètres, de la faïence commune, de la faîencô fitiB et de la porcelaine. C'est de cette dernière fobrication seule que je parlerai ici , parce qu'elle seule a des particularités assez rdmar» quables. Je ne dois traiter que de celle dont la pâte esl faite atta les matériaux du pays , qui sont :
1° Les kaolins du Campo et de Chiusi, près Porto FérrajO) île d'Elbe. Ce sont plutôt des argiles talqueuses que des kao^ lins -,
2"" Le kaolin de Tretto dans le Vicentin. 11 participé. aussi de cette nature , car il parait originaire d'unstaschiste dur^ noduleux ci felspathique \
3"^ L'argile retirée du sable argileux blanc de Monzone dit «Smt • riglio. Elle est en petites masses assez dures dont la poussière est d^un très-beau blanc;
4"^ Le quarz de Saravezza ;
5^ La couverte qui est faite avec une pegmatite très-blanehe de Calabre.
Ces matières sont lavées , décantées ) broyées suivant les règles et usages ordinaires. Le kaolin de la montagne de Tretto , au nord de Schio , dans le Vicentin , est d'une origine et d'une composition assez différentes de celles des kaolins de pegmatite, comme on a pu le remarquer au tableau d'analyse et de gisements des kaolins (') ; celui-ci est lavé sur place , et il n'y a que le produit argileux de ce lavage qui soit amené et employé à Doccia.
(I) Les renseigAtibetats diaprés le^els J*ài fait cet article ont été pris d*ab(Mrd en 1S22 sur les lieux et sous la direction de M. le marquis de Ginori. Ils ont été reconnus (1843) et complétés par les notes et communications de M. I aurent Ginori , son fils.
(*) Liv. I, chap. II, art II , S i « P^g. 40 , et tableau n<> IV du kaolin d'Italie. — Mém. sur les Icaolins, Arcli. du Mus. d'hisU oat. de Paris, 1. 1, pag. 250, n* 20, et pag. 282.
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La fredaine dure qu'on appelle fine ou de i"" qualité ^ se fait avec du kaolin et du felspath de Saint^-Yriaix auxquels on ajoute du kaolin de Tretto dans le Yicentin^ on appelle cette pâte à 1 a ma n i è re f f a û (a ise {ait uto di FfûHci»), Outrô la porcelaine dui*e, oh fait encore danà cette iHëmè fabrique une sorte de porcelaine tendre qu'on y appelle commune ou bâtarde ( il m^Mt» ttomjncine), dont la pâte ne diffère dé celle de la précédente que par les proportions iet l'introduction d'uûe cbrtiSilYie quBiilitë d'argile de MoatM^arlo, près du lac de Bientiila^ mats dont la glaçure est un émail atannifière qui ae met aur un bisôttit ettit préalublemml»
C'est ^ eômme oh voit, une poterie a^se» singulière Utie poreelaine hybï'idé qui tient d'une pan à la vmie jyor^^elaine et de l'autre à la fiiîence. On y introduit maintenant du kaoKtl de Tretto^ du quart de Saravetza^ que l'oii pirét^re au fiet«palh de Porto Ferrajo^ du Smiriglio d'Ajola et du kaolin d'Angleterre. Cette poterie est très-recherchée pour sa solidité. On y fait aussi de la faïence fine (Terraglia)-^ elle se compose d'atgite de Monte-Gurlo , de quatfe de SaravezKa ou de Tropea , de tealcaire êaccaroîde et de kaolin de Campo, qu'on appelle aussi terra di Chiusi.
La t^etutfd eômmune {Mûjolicn) se fait avec dés afgtles de diverses localités , qui sont sans intérêt pour nous.
La couverte de la porcelaine fine ou porcelaine dure, offre une eompositbn aises singulière dont quelques matériaux désignés par des noms qui ne sont pas d'usage , rendraient la recette trèsobsfcuire, si je n'avais pas eu occasion de voir ces substances terreuses.
Ka»Ua d0 Mnt-Yrieii. . . . ^ , . H
Peirulla de Calabria (Pegmatite) . . . ^ « . • . 17
Smiriglio in pietra {sable argileux blanc 9SSCZ dur) 17
KM>lln dé f reuo % a
Calcaire saccarolde % % , % ta
La compoaitioa de ia glaçure de la porcdame tendra eat phi
claire et plus ordinaire.
Sable fliliceuz d'AuUbes àh
CrifUl (c'est prolMblement du verre plomblfère] S
Massicot ( oxyde Jaune de plomb } 3?
MlDlun 3
Sebnarlo Impur (résaltant delà radure des cbaodlèras des
saUnes) •_1!L
J'ai fait connattre dans les généralités de l'art céramique au chapitre V, art. I , S ^ ) P- <9^ ) 4^^ *""*^ ^® '* cuisson et des fours, le four très-remarquable à 4 étages de foyers, qu'on emploie à Doccia pour cuire quatre sortes de Poteries.
On cuit dans l'étage inférieur ce qu'on nomme en Italie porcelaine, véritable porcelaine dure dont les principales matières, kaolin et felspath , viennent du Limousin , et de la porcelaine de 3' qualité , qu'on appelle masso bastardo.
Au second étage on cuit le biscuit de la fiiîence commune ou à émail stannifère , Majolica des Italiens, et celui de la faïence fine, Terraglia.
Dans les 3* et 4* étages, on place les biscuits précédents pour en cuire le vernis avec des Poteries communes à vernis plomblfère, ce qui prouve que les vernis de ces biscuits, n'ont pas une grande dureté.
J'ai assisté, en iSaa, à un enfoumement,à une cuisson, et à un défoumemeut de ce four. La description que j'en ai faite sur le lieu et sous les yeux du marquis de Ginori est trop détaillée pour être transcrite , je me contenterai de donner un extrait des circonstances principales.
Le 1*' étage ou étage inférieur, se cuit avec uq mélange de fagots de genêts et de morceaux de gros bois. Malgré la hauteur du four, le tirage n'est pas aussi vif qu'on pourrait le croire, les alandiers ont donné de la flamme et de la fimiéc, ce que nous appelons bouder, pendant plusieurs heures ; on a été obligé de débraiser a fois, cette opération a été longue et a produit beaucoup de braise.
Ce feu, le seul important, a duré i5 heures.
Le a* étage a été chauffé avec des fagots et toutes sortes de débris de bois. Les alandiers donnaient aussi beaucoup de ftunée et un peu de flamme. Le feu a duré i h. 3o'.
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Pour le 3* étage on n'a employé que des fegots. Les alandiers ont aussi beaucoup fumé, et le feu n'a duré également que I b. 3o'.
On a enfin allumé les alandiers du 4* étage , mais sans avoir éteint encore a des 4 du 3* étage ; on n'a employé que des fagots de bruyères. Il s'est toujours dégagé beaucoup de fumée. Le feu a duré a b. i5'.
Par conséquent les quatre étages ont été caM en ao b. 1 5'.
J'ai dit comment les Poteries étaient distribuées dans les quatre étages de ce four, et qu'au défoumement cbaque sorte m'avait paru avoir reçu le feu qui lui convenait et assez également.
Néanmoins , quand on compare la marcbe du feu dans ce four, lente, irrégulière , avec déperdition énorme de cbaleur de toutes parts , et par la fumée , et par la flamme , et par la braise , dont M. Ginori portait la valeur à 4)OOo fr. par an; quand on compare, dis^je, cette marche avec celle du four double de Sèvres, qui est si régulier , dont la combustion est si complète et dont la matière à cuire exige une si haute et si égale température , on voit les perfectionnements de toute espèce que la science pyrotechnique et l'expérience ont permis d'y apporter.
Manufacture de Porcelaine de Turin.
Ce n'est pas à Turin même que cette manufacture a été établie , mais à Vineuf , village à peu de distance de cette ville.
Elle a eu trois phases très-différentes, la première qui n'a pas donné les meilleurs résultats commerciaux et qui par conséquent n'a pas eu de durée, est cependant la plus remarquable en ce qu'elle nous a &it connaître une porcelaine faite avec une tout autre base plastique que le kaolin ou l'argile.
C'est la porcelaine qui a été fabriquée à Vineuf, par le docteur Gioanetti, jusque vers i8io. En voici la composition telle que me l'a fait connaître , en 1807, ce savant directeur.
Les éléments de la pâte et de la couverte , sont :
l'^La magnésiteou silicate de magnésie de Baldissero, décrite et analysée i*' liv., ch. II, page 70.
a"* L'ar g i le de B a r g e qui est un kaolin très-talqueux, men-
iionnée tabl. V, A , n'' 4^- ^^^ ^^ trèa^pliutique «t tiè»-fusible, elle donne à la pâte le liant néeeasaire, jn^î* &^^î ^^ couleur jaunâtre qu'on lui reproche ; on peut la cuire au dégourdi en un grès trèft-dur qui ne prend que 0,08 de retraite;
S'^Lefelipatl) de Frosasco.
Il donne à la couverte le ton grisâtre ou verdâtre qu'elle présente quelquefois.
4^Letalcblanc fibreux , abandonné dan» la suite à eause des frais qu'entratnait sa préparation ;
S^Lequars de Cumiane.
Ces matériaux étalent employés dans les proportions suivantes :
MlpiMteaeBaldisseni. 28
Argile 49 B9rg«. « , « • t • i • t , , . . 9
Febpa^h de Frosasco « 7
Qttarz de Cumfané 2S
TeBsoasd^paroelaloeeulteiierwifeniuintqaeiOd^Biagnéillê. S8
Il faut, pour donner à cette pâte la plasticité nécessaire au façonnage , la broyer très-fmement et pendant longtemps.
Sa retraite est considérable et va suivant le degré du feu de i4 jusqu'à a8 p. o/o. M. Gioanetti l'avait annoncé encore plus considérable, mais avec une autre composition., ta pâte qu'il s^ envoyée , mise au feu du dégourdi de Sèvres a pris 0,02 de retraite ; au grand feu , mais à la voûte , partie du four où le feu ^i le moins fort, elle a bien cuit et a pria q,24 de retraite; plu§ bas elle a eu trop de feu et a pris 0,28 ^e retraite, Elle est donc up peu plus; fusible que la pâte de Sèvres.
La couverte était composée de
Felspath de Frosasoo. Ifk
TessQDs de porcelaine culte. , ,.,,,..,. 9|
Cette porcelaine a une pâte fine, une teinte un peu jaunâtre; elle est peu translucide.
La couverte également jaunâtre est mal étendue , et comme ondulée et même picotée, ce qui lui ôte de l'éclat; mais elle ne luoutre aucune tressaillure, condition importante.
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Les pièces assez bien tournées, généralement minces, sont trèssusceptibles de gauchir par Faction du feu, ce qui vient de la plasticité que l'argile de Savoie donne à la pâte et de la grande retraite qu'elle prend. Mais elle résiste très-bien sans se fêler aux changements de température , pourvu qu'ils ne soient pas trep brusques.
Enfin cette porcelaine peut être peinte et dorée avec la môme perfection que la belle porcelaine de kaolin , quand les couleurs que l'on emploie sont d'une bonne qualité.
C'était donc, comme je Tai dît au commencement de cet article , une vraie porcelaine d'une composition toute particulière ^ et les essais assez nombreux que j'ai &its à Sèvres, en 1809, par les ordres de M. l'intendant général de la maison de l^empereur, m'ont appris qu'avec la magnésite et les autres matériaux du Piémont énumérés plus haut, et quelques autres matières qu'on y ajouterait , telles qu'un peu de carbonate de chaux , on pourrait faire une porcelaine presque aussi belle que celle du Limousin, et qui, cuisant h une température beaucoup plus basse sans perdre de sa qualité de solidité, reviendrait probablement à un moindre prix.
Néanmoins , après la mort de M. Gioanetti, on a abandonné ce mode de fabrication , et on Ta remplacé en établissant à Turin même , une fabrique de porcelaine. C'est en i833 , que MM. Dortu et Richard ont fondé à Turin , dans le faubourg de Po , cette manuibcture de porcelaine dure occupant 40 à 45 ouvriers.
Le kaolin se tire de Borgomanero, dans le Navarrais et de V»lduggia dans la vallée de la Sesifi; il est jaun&tre, mais il devient blanc au grand feu, sans autre altération.
L'argile de Mondovi , de Ronca , etc.
Le feispath de Gumiane et de Cocane.
i Le quarz et la magnésite de Ûastella-Monte dans la province dTvrée.
Quoique la magnésite soit mentionnée dans oetta éiiuvi^^ation , je ne aache pas qu'on en ait fait comme h Yineuf 1^ base de cette porcelaine.
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Porcelaines dures espagnoles.
La fabrication de la porcelaine en Espagne a été constamoient très-restreinte. On a cherché depuis quelques années à y introduire , avec les matériaux du pays , celle de la porcelaine dure ordinaire, mais ces créations sont encore trop récentes pour nous présenter de ces procédés remarquables qui seuls, dans un ouvrage du genre de celui-ci , peuvent m'engager à les mentionner.
Il est cependantdeux sortes de fabrications qui ont un caractère particulier. L'une est celle de la porcelaine tendre à la manière de Sèvres , j'en parlerai au chapitre suivant; l'autre est une &brication de porcelaine dure analogue à celle de Vineuf en Piémont. C'est le second des deux seuls exemples de porcelaine à base de magnésite que je connaisse.
La matière terreuse qui en fait la base plastique et infusible est de la magnésite ou silicate de magnésie , qu'on retire de la colline de Vallecas, près Madrid. Elle était employée comme kaolin dans la fabrique de Retire. Mais cette fabrique ayant été détruite par les effets de la guerre, si désastreuse pour tout ce qui est un produit du génie humain, je n'ai pu avoir aucun renseignement sur la manière dont cette matière était traitée et employée.
Elle est légère , tenace , d'un blanc grisâtre qui acquiert par le contact de Tair un ton rosâtre ; très-peu plastique, elle ne devient susceptible d'être travaillée qu'après avoir été broyée pendant longtemps et mêlée avec quelque argile plastique. Au grand feu sa retraite est considérable comme celle de la magnésite du Piémont; elle y est infusible.
La porcelaine faite avec cette terre ressemble beaucoup à celle qui est faite, près Turin , avec le même minéral. Elle est mince , légère , jaunâtre , mal glacée ; la couverte est faite avec du felspath de Galice.
Une des fabriques nouvellement établies en Espagne est celle de Sargadelos, près la ville de Mondonedo, province de Galice. Elle appartenait , en i83o , à M. Ybanez. Le kaolin et le felspath
POBGKLAIMB DUUE. ESPAGNE. CHINE. 42o
viennent tous deux de Sargadelos (voir au tableau n* VI, l'analyse de ce félspath n"" 5 , et au tableau n" IV celle du kaolin).
Enfin, M. Sureda, ancien directeur de la fabrique de porcelaine de magnésite, établie à Retiro, près Madrid, et détruite en 181 a, a tâché d'en créer une autre en 1827, à la Moncloa, près Madrid.
Ait. IV— fabrication orixntalb.
Porcelaine de la Chine.
L'art de fabriquer de la porcelaine et des Poteries dures , cuites à très-haute température et que nous appelons des grès^rames, est en Chine et au Japon , comme on le verra à l'histoire de la porcelaine, beaucoup plus ancien que sur aucune autre partie de la terre ; c'est une chose admise sans exception. Mais quelle est l'antiquité de cet art? A quelle époque peut-on faire remonter ses premiers produits bien déterminés , c'est une question trèscontroversée. Je n'ai ni l'intention ni les moyens de la discuter et d'en chercher la solution, et d'ailleurs l'admission générale du premier fait importe seule à mon sujet.
Il se fait en Chine de la porcelaine dans un assez grand nombre de lieux. Les principaux sont dans les provinces de Fou Kien et de Canton ; mais les porcelaines qu'on y fait sont peu estimées.
Le lieu le plus célèbre par sa porcelaine, est un village devenu ensuite un des plus gros bourgs de la Chine, nommé King te tching^ où le père d'Entrecolles résidait souvent, en 17 12. Ce lieu célèbre est situé près de Feou team , ville qui dépejid de Jao Tcheou, Il y a , dit ce missionnaire, près de 3, 000 fours à porcelaine dans ce bourg, ce qui donne à cette ville pendant la nuit l'aspect d'une vaste fournaise à plusieurs cheminées.
On fabrique aussi à Kaou te yaoa en Corée , de la porcelaine qui est assez estimée; la ville de Nan chang foo^ visitée par Abel, dans son ambassade en Chine en 1816, présente un vaste et élégant marché de porcelaine des plus riches et des plus variés (*).
La porcelaine antique est extrêmement prisée à la Chine. On
{}) Abel , Voyage en Ch!n« , en 1616 et 1817, p. 173.
sait avec quel soin et quelle ardeur on recherchait dans les débris des anciens monuments, au fond d'anciens puits, etc., des pièces de porcelaine du temps des empereurs Yao et Chun. Le mandarin de Kin§ te tchîn C) faisait, du temps où le père d'Ën^ trecolles habitait cette ville , des imitations de vieille porcelaine pour la donner comme antiquité à ses protecteurs auprès de l'empereur. Ce missionnaire décrit même, et très en détail, la manière dont s'y preoiiit pe mandarin pour donner à sa fausse porcelaine une apparence trompeuse de réalité.
hà porcelaine s'appelle en chinois 2>g hi^
hË père d'EntrecûUeâ dit positivement ;
I^ m^tièr^ ( pâte ) de la porcelaine se compose de d^U)^ W^ de terre.
L'une appelé^ Pe Um ué.
L'autre se nomme kaQ (in,
Ije kaolin est parsemé de corpuscules qui o^t quelque éc^t.
Le Petun tsé est simplement blanc , trèsrfin ^u touqher , il faut ajonter, d'après ce qu'il dit plus b^, quQ c'est qu$ind il ^ été finement broyé.
L'un et l'autre çont apportés aux fabriques (et i) cite celle de King te iohin) en forme de brique t Ls^ pièce que possède Ifi musée de Sèvres faisait partie d'un dp ces parallélipipèdes,
Le Petun ué dopt le grain est si fin , vient des plus duni rochers, on l'extrait des carrières. La bonne pierre doit tirer un peu sur le vert.
}l décrit ensuite Teiploitation et la préparation mécimiiqu@ du Petun tsé. Nous pouvonïJ le (Suivre sur la PI. xni ^Jig, i. On ex-»trail les fri^ments avcQ la niasse et la pointrolle ) on voit parti-r culièrement en B un ouvrier qui détache une pièce du rocl^er en frappant de sa main sur la pointrolle qu'il tient de lu main gauche exactement comme le font les mineurs européens.
On met les morceaux détachés dans des mortiers où, par le moyen de certains leviers mus par l'eau et dont 1^ tôte est de pierre armée de fer, on les pulvérise; c'est notre bocard; ou le voit tfès^bien repréaepté/g'. a en A.
0) M. Stanislas JuUlen écrit Kin-te-tchln.
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Oa jette oette poussière dans un grand bassin rempli d'eau , fig. 3 A , où on Tagite fortement avec une pelle de fer. Apràs qiielqu^ moments de repos la partie la plus grossière s'est précipitée au fond du bassin et la plus fine reste suspendue, en donnant è l'eau l'aspect d'une crème. L'ouvrier B l'enlève et en la verse dans un autre bassin G (*) -, on remue ainsi la poussière de PeiuH tsé pi^cipité au fond du bassin A jusqu'à ce que l'eau en sorte à peu près claire, et on reporte au bocard le résidu grossier.
Quant à la partie fine obtenue par décantation et jetée dans le second bassin , elle se précipite lentement dans le fond de Peau ; on décante celle-ci qui est claire, on retire cette partie très-flne sous forme d'une pâte qu'on raffermit dansdes moules; ces moules sont des espèces de caisses à fond de brique sur lequel est étendue une toile. C'est sur cette toile qu'on répand la matière en forma de bouilUc épaisse, on la recouvre d'une autre toile qu'on charge de briques qui pï^r leur pression font écouler l'eau. C'est, comme on voit, la presse à p&te donnée il y a dix ans comme pne Invention.
Cette masse étant raffermie , on la coupe en petits carreaux ou briquettes, et on la met ainsi dans le commerce.
Sa forme et sa couleur lui ont fait donner le nom de Petun tsé.
Le kaolin (*) se trouve en mine assez profonde dans l'intérieur de certaines montagnes qui sont couvertes en dehors d'une terre rougeâtre (•). On y trouve par grumeaux la matière en question qu'un façonne en briquettes comme on le fait pour le petun tsé. L'auteur revient sur les petites parties argentines qui paraissent ^tre du Mica.
(0 Je oe décris p2|s U planche, mais Je suis la description du père d'EntrecQlIe^, en l'appliquant aux planches que Je donne.
En iénéral J*ai employé le plus que J'ai pu las phrases et les expreisioni da f»^ (i'I^lreçQUe^, Je ne les al remplacées que quand j'^t^is parfaitement ^ûr 4es équivalents.
(*] R. Horrison dit que Kaoulin est le nom d'une colline située à l'est de la ville do King H têkin qui appartenait i quatre personnes nopimées fif^ang , Loo, Fung et Fang^ ces noms sont encore grayés vur les briquettes de kaollUf
(*} Vo|r à quoi J'ai rattaché cette observation daos mon mémoire sur les kaoljns , Atchiv. du Mus. d'hist. nat., 1830 , 1. 1 , page 201.
J'ai donne dans le tableau n"* IV annexé au chap. II y et cité p. 43 9 les caractères extérieurs et les résultats de l'analyse des échantillons de matière à porcelaine de la Chine et du Japon que le musée céramique de Sèvres possède.
Ce kaolin vient de Darcet ; c'est une portion de briquette qui porte en caractère chinois une inscription difficile à lire , que M. JuUien croit vouloir dire ^n cienneté, c'esU^-dire pâte ancienne? sa plasticité esttrè&-faible.
Exposé seul à notre grand feu, il s'est amolli , ses arêtes ont été émoussées , mais il n'a pas fondu.
On voit par les analyses tant empyriques que rationnelles de IQf. Laurent et Halaguti, que ce kaolin renferme bien plus de silice et bien moins d'alumine que nos kaolins européens.
L'analyse de la porcelaine de Chine s'accorde assez bien avec la nature plus siliceuse de ce prétendu kaolin.
FI
VA
Pâte ci'un rase blanc, orné de quelques peintures.
Pâte d'une assiette d'un blanc verdâtre avec des ornements en bleu
La ressemblance de la composition de cette pâte avec celle du kaolin que Je répète ici .
pourrait faire présumer que ce prétendu kaolin est de la pâle de porcelaine. Son timbre, ancienneté, se rapporterait beaucoup mieux à une pâte de poreei«iiie qu'à du kaolin.
C'est du kaolin que la porcelaine tire toute sa fermeté , disent les Chinois, il en est comme le nerf (probablement la plasticité de la pâte et sa solidité au feu). Au sujet de la tentative que firent sans succès des Européens, de fabriquer dô la porcelaine avec du petun tsé seul, les Chinois disaient : « Us voulaient avoir un corps dont les chairs se soutinssent sans ossements; » ce qui semble indiquer clairement la fusibilité du petun tsé , de nature felspathique , et l'infusibilité du haolin.
Le troisième ingrédient de la porcelaine est ce que le père
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d'EntrecoUes appelle Vhuile qu'il rend ensuite synonyme de vernis {tsi)^ mot qui pour nous l'est de couvert e .
On tire cette matière qui, à ce qu'il parait , se met dans le commerce déjà délayée dans l'eau, de la même pierre que le jpetwi tsé (*) , mais de celle qui est la plus blanche et seulement avec des taches vertes ou roussfttres.
Cette glaçure ou couverte ou vernis (en chinois /en) se tire des roches les plus blanches*) on la lave bien, puis on la prépare comme le petun tsé, mais on y ajoute sur cent parties une partie d'une pierre semblable à Talun, et qu'on nomme che-kao. Il faut le faire rougir au feu, puis le piler. On a soin d'entretenir le mélange toujours liquide. On fait ensuite des cendres de chaux et de fougères en faisant brûler celles-ci avec des lits de calcaire; sur loo livres de cette cendre, qui parait ôtnp de la chaux vive , on ajoute un tiers de che-kao. On agite le tout et on recueille encore la partie surnageant qu'on met dans un bassin distinct -, elle s^y précipite et s'y réunit en forme de pâte ; c'est la seconde partie de la glaçure qu'on met avec lo de la première *, le mélange doit être bien homogène..
Il parait clair jusqu'à présent que la pftte est faite de kaolin^ qui est la terre à laquelle nous donnons ce même nom, et depeiun tsé qui est le felspath broyé , et que la couverte se compose d'un felspath choisi et finement broyé , qu'on appelle vernis de pierre , auquel on ajoute du che-hao ( qui est très-certainement du gypse (*) ), de la chaux et de la potasse provenant de la cendre de fougère.
Pour confectionner la pâte, on lave de nouveau le petun tsé et le kaolin , rejetant les résidus sableux qui résultent de ce lavage ; on mêle ces deux matières par moitié, par tiers ou par quart
(*) Le père d'Enlrecollesdlt ; « OuU« la barque chargée de petun tsé et de kaolin, » on en troure encore d'autres remplies d'une substance blanchâtre et liquide. »
Ne pas oublier que le petun ùé n*est pas le felspath en roche , mais en poudre et en paralléUpipide.
(*} L'éehantillon que possède le Muséum d'histoire naturelle et celui de la manufacture royale de Sèvres , viennent de M. de Jussieu qui le tenait de Vandermonde, lequel l'avait re^ de la Chine avec l'étiquette en chinois qui se Ht «a français eJto Aoo ; c'est un gypse strié.
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de kaolin sûr deux tiers ou ti'ois quarts de petuu tsé^ SUiV&tol ta qualité de la ^rcelaine qu'on Veut faire.
On marche et on foul(s ce mélsuigc dans un bassin bien ]pavé et cimenté ; il est probable que ce pétrissage au pied ou marchàge que le père d'Entn^olles dit être très-fetigant, s'opère quelquefois par des bufOes^ c'est ce que paraît représenter la fig. 4 de la planche xuu
On tire de cette masse de pâte de plus petites masses qu'on pétrît de nouveau et qu'on roule sur des plaques d'ardoises.
D'après les notes du père Duhalde ) on découvrit assez récemment une pierre tendre qu'on nomme hoa ché , et qu'on u employée quelquefois en place de kaolin^ en lui faisant subir toutes les préparations de cette argile. Cette pierre estétideknmenide la stéatite. Les échantillons qui fbnt partie de la collection eitée plus haut et étiquetés en chinois hoa ehé^ ne peuvent me laisser aucun doute. Ce hoa ché a même le »ngulier caractère des magnéaites qui est de prendre au bout de quelque temps une teinte rosàtre sur toutes ses faces exposées à Tair. La porcelaine faite avec cette terre est rare et plus chère que les autres \ elle a un grain plus fin et elle est plus légèra ; mais on s'en sert surtout pour tracer avec le pinceau quelques dessins sur la porcelaine crue ) avant de la mettre en couverte^ Ces dessins d'une blancheur différente de la pâte» présentent un mode de décoration d'une harmonie particulière.
La pâte est préparée pour être façonnée soit sur le tour^ soit sur ou dedans des moules , suivant la forme de la pièoe. . On voit qu'il y a l'opération de Tébauchage, du moulage à la housse et du toumassage , opérations qui paraissent se faire par une succession d'ouvriers.
La fig. 2 de la PI. xliii représente très-bien Tébauchage ^ la fig. i" le toumassage, mais moins certainement , car on ne voit entre les mains des ouvriers , ni estèque ni tournassin.
On remarque beaucoup de ressemblance entre le tour et celui de nos Potiers de terre et de grès. La tête du tour A se trouve entre les jambes du tourneur 5 il a un aide B pour faire tourner sa roue C , qui est comme dentelée, tantôt avec le pied fig. I , et alors l'aide se tient en équilibre au moy^h d'une corde
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attachée au plancher (B, fig. i ), tantôt avec la ntain B, 6f. a, où l'aide est sealement accroupi ^ tantôt avec une corde enrouliie sur la circonférence de la roué ^ et dans ce cas l'aide B eil anis^ fig. 3. Cette corde est plate , comme une sangle ^ Taide B la tient par les deux bouts, et tirant et lâchant altertiativement chaqlie bout| il imprime à la roue G un mouvement rapide de rotation. Dans les grands vases qui se font en dca:^ ou plusieurs pièces^ les anses et les ornements en relief se collent avec de la iiarbotinew On dit que les moules sont faits avec une terre jaune et grasse^ mais pour détacher la pièce qu'on y a moulée en pâte de porcè^ laine, il faut approcher le moule du feu> ne qui fait supposer qu'il. n'est pas fait d^une terre très-absorbantei Ces moules durent très-longtemps.
cmûrnfi, ^-^ La ihanière de mettre les pièceâ en couverte, très-clairement décrite ^ noUs apprend qu'elle diifère assez notablement de la nôtre.
Il est bien établi maintenant que les Chinois ne font pas dégourdir la porcelaine pour lui donner la couverte , leur pâte séchée a asses de ténacité pour être maniée et humectée sans être ni brisée ni délayée.
La Couverte se met par aspersion et par immersion, ce wùi les expressions du père d'Ëntrecolles. Supposons une tasse ^ on la prend par le dehors en la tenant de biais au-dessus du bassin où la couverte est délayée, on en jette dedans autant quMl en faut pour l'arroser, c^est l'aspersion. Pour le dehors ou procède par immersion en la plongeant dans la couverte. Comme le pied est resté massif on reporte après cette opération la tassé sur le tour pour creuser le pied. On y place une marque en coûleur et on donne mie couche de couverte à la partie mise à nU.
Quelquefois les pièces sont si délicates qu'on ne ]^ourrait les mettre en couverte sans les briser^ alors on met la couverte par insufilation comme certains fonds de couleur ^ en imprégnant de couverte une gase tendue à l'extrémité d'un tuyau de bambou et soufflant par l'autre extrémité du tuyau 3, 4 ^^ jusqu'à 8 fbis pour détacher la couverte de la gaze et en asperger la pièce
( OmUMMl et MOBUSOH ).
La porcelaine est alors prête à cuire, on la transporte aux
foars qui sont ordinairement situés dans une partie de la ville assez éloignée des ateliers. Les ouvriers portent en équilibre sur leurs épaules deux planches longues chargées de porcelaine , ils les portent presque toujours sans accident par des rues très-peuplées , aux fours situés souvent à une assez grande distance des ateliers de façonnage. Le missionnaire s'étonne avec raison de cette adresse qui , en raison du chemin embarrassé qu'ils sont obligés de faire, est égale à celle de nos ouvriers qui portent ces planches sur la paume de la main renversée, comme on le voit PL xhyi jfig. 4.
Lesétuisoucazettes sont faits avec trois sortes d'argiles qu'on réunit dans des proportions convenables; Tune d'elles s'appelle Lao^ou , c*est une terre forte , une autre qui est onctueuse .se nomme Yeou tou; elles ne vont que 3 ou 4 fois au feu. On lie les étuis fendus avec des cercles d'osier.
Il paraît qu'on ne fait pas les cazettes ou étuis ronds sur le tour, mais qu'elles sont façonnées à la main avec des colombins, comme cela se pratique encore par les Potiers dans certains pays peu avancés dans les arts \ c'est du moins ce qu'indiquent assez clairement les^g*. 4 A de la PI. XLiii. On voit en B l'ouvrier qui malaxe la masse de pftte à cazette , et en C celui qui porte les ballons dont on forme les colombins, à l'ouvrier Aqui fait les cazettes. Leur fond est saupoudré de sable et de poussière de kaolin , pour que les grandes pièces n'y adhèrent pas. Les étuis disposés ^ piles se servent mutuellement de couvercles-, les grandes pièces ont un étui à elles seules ; les petites comme tasses , pots à sucre, se réunissent plusieurs dans un même étui , mais pour qu'elles ne se déforment pas , chacune est placée sur un petit rondeau également terré. L'encastage proprement dit se fait avec des précautions toutes particulières , car les pièces ayant été mises en couverte sont d'une grande fragilité. L'ouvrier encasteur ne touche pas à la pièce, mais il l'enlève avec un cordon qui l'entoure et qu'il tient d'une main, tandis qu'il tientde l'autre main une petite fourchette de bois à 2 branches un peu courbées auxquelles sont attachés les deux autres bouts du cordon. Il pose alors avec beaucoup de précaution , d'adresse et de célérité, la pièce dans l'étui sur son rondeau particulier.
Les f 0 u r S , à en juger par les figures que j'ai vues et que je donne ici (PI. XLiv et PI. xvii, fig. 9 et lo), ont la forme d'espèces de cloches qui n^avaient autrefois , c'est-à-dire avant 171a , que a mètres de largeur ; ils sont placés, fig. i Â, B, C, à la suite les uns des autres , au nombre de 3 & 5 , sur un terrain montant et communiquent entre eux. A l'extrémité inférieure' de cette série se trouve le foyer ou alandier D à 3 bouches antérieures et une latérale; il parait servir aux 5 chambres; au sommet de chacune d'elles sont cinq ouvertures ou cameaux A, B, C, pour le dégagement des produits de la combustion.
Les figures A, B, C, de la PI. XLiv , tirées des livres chmois , et la^^. 10 A de la PI. xvii , faite d'après un dessin des fours de King-te-tchin envoyé autrefois à M. Bernard de Jussieu , s'accordent bien entre elles , mais point du tout avec la description donnée par le père d'Entrecolles qui convient au contraire parfaitement à la forme des anciens fours de Saxe et encore mieux à celle des fours à grès. *
U dit , en rendant en langue plus technique ses expressions :
tt Les fourneaux sont présentement plus grands qu'autrefois , » ils sont hauts de deux brasses et ont près de 4 brasses de pro- » fondeur, c'est-à-dire de largeur. La voûte est assez épaisse pour » qu'on puisse marcher deâsus , c'est une voûte allongée qui A se rétrécit à mesure qu'elle s'approche du grand soupirail ( la » cheminée qui est à l'extrémité ). »
Il y a à l'extrémité opposée à la cheminée un foyer de toute la largeur du four, c'est Talandier qui paraît être en forme de fosse , car on met un plancher dessus pour passer quand on enfourne.
Le sol du four est garni d'une couche épaisse de gravier pour y asseoir solidement les piles d'étuis-, les piles du milieu ont environ 2 mètres 3 décimètres ; les deux étuis du bas de chaque pile , celui qui la termine et ceux qui sont sous la cheminée sont vides, parce que la porcelaine n'y cuirait pas; on place au milieu la porcelaine la plus fine, la plus grossière dans le fond, et à l'entrée près du foyer celle dont la couverte est la plus dure. Les piles sont liées avec des accots.
Quand l'enfournement est fait on mure la porte, probablemem latérale , n'y laissant que l'ouverlUre nécessaire pour y jeter le IL 28
bois. On commence par le petit feu qui dure a4 heures, pendant le grand feu deux hommes jettent continuellement du bois dam le foyer. 1} y a sur ce four 5 petites ouvertures qui sont comme les yeux , on les couvre de quelques pots cassés. Lorsqu'on présuma que la porcelaine est cuite , on découvre celle de ces ouve.rtures qui est près de la cheminée, et avec une pincette on Duvre un étui pour juger Tétat de la cuisson -, si elle est complète^ on casse la feu et on mure entièrement la porte. On défo^rne i suivant la volume des pièces cuites, 3 Qu 5 jours après Te^^tinction du feu. En consultant Xd^fig. 3 de la PU xi- qui représente un ancjea four d'Allemagne avec son enfournement, la fig^ 3 de la PI, xxxviii, qui représente un four à grès de Saveignies, et la fig, '4 qui représente un four à grès allemand , on reconnaîtra que la description du père d'Eutrecolles s'applique très-bien à ce» fours , et que nos figures des fours chinois représentent trè^ probablement des fours plus anciens que ceux que décril qe ^t^ sionnaire. (Voyez Additions, T. II, p, 703.)
Porcelaine du Japon,
Nous avons encore bien moins de renseignements sur la fabrication de la porcelaine au Japon que sur celle de la China > à peine môme pourrai-je donner des caractères sûrs pour distinguer ces deux porcelaines, car les réponses que m'ont faites les personnes qui prétendaient savoir parfaitement les distinguer ^ loin de m'avoir éclairé , m'ont plutôt jeté dans Tincertitude par la contradiction qui est résultée des caractères attribués aux échantillons de c^ deux porcelaines qui sont dans le musée céramique de Sèvres. Je présenterai à la 0n de cet article la série des caractères distinctifs qu'on donae de chacune de ces porcelaines.
Quelques personnes , telles que Gersaint , grand appréciateur d'objets de curiosités en 174^9 mettent la porcelaine du Japon au-dessus de celle de la Chine pour la finesse et la blancheur de la pâte, le beau glacé de la couverte, le fini des dessinai et les couleurs qui sont plus en relief (^).
<t) On 1 «m* (tenné à r^rtlde de grès céranM, |M8« 2S8 « It comparaison de cous Oe U Chine et du J^ij^m.
La porcelaine se fabrique, d'après Kempfer, dans un village nommé Swota et à Urisyno dans la province dé Fisen.
Les Ifnatjàres à porcelaine que j'ai vues entre les mains de M. Siëboldet dont il a donné quelques fragments au musée de Sèvres , sont bien différentes de tout ce que je connais.
La pierre dite à porcelaine s'extrait de Tile d'Àmaxa. Elle ressemble à une leptinite ou à un pétrosiiex jaspoïde qui renfermerait quelques grains de felspath décomposé , elle se laisse rayer parTacier.
J'en ai fait connsdtre , dans le tableau n"" IV du V livre , la composition, résultant de Tanalyse faite par M. Malaguti. Je la répète ici,
Sllice.% . . . 75,96
Alumine 20,»
Cljiux 0,6
Potasse 3,5
Cette pierre , absolument inaltérable au feu de porcelaine , pilée et lavée , donne la terre à porcelaine.
Je doute que ce soit là le seul ingrédient de la porcelaine du Japon I mais j'en possède trop peu pour faire à cet égard aucun essai concluant.
Suivant M. Siébold la porcelaine actuelle est beaucoup plus épaisse et plus lourde que l'ancienne; j'ai vu en effet dans sa collection des pièces de ces temps anciens, d'une légèreté et d'une ténuité tellement remarquable, qu'on est obligé declisser en filaments de bambous avec une délicatesse infinie ) de petites tasses minces comme une coque d'œuf. 11 a donné au musée céramique de Sèvres 2 échantillons de ces admirables petites pièces.
i:«ractèr«R CQuipwét des porceliAïuii et dea ffAt de la China et du Japon.
On s'accorde généralement à attribuer aux porcelaines dv Japon plus de blancheur , un glacé de couverte plus complet et plus de translucidité qu'à celles de la Chine , aux peintures qui les ornent un goût moins bizarre , moins chargé , plus près de TimitatioQ naturelle des objets; elles sont d'un travail plus fin. Les
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couleurs ont plus de relief comme aussi plus d'éclat. Cependant beaucoup de porcelaines que Ton n'hésite pas d'attribuer à la Chine ) réunissent toutes ces qualités à un degré très-éminent.
Il paraît moins difficile d'établir les différences qui caractérisent les grès-cérames (Buccaro) du Japon ; ils se font reconnaître par une pâte légère et dure , à texture fine , d'une couleur rougeâtre claire, tachetée de petits points ferrugineux ; ils sont quelquefois engobés d'argile blanche et enduits d'un vernis ou vitreux ou métallifère ? Ceux que l'on attribue à la Chine sont diversement colorés en jaunâtre, en rougeâtre , en brun violâtre et ordinairement ornés de reliefs d'un travail quelquefois très-riche et très-soigné*, la pâte parait avoir été très-liante. Ils sont pour la plupart dépourvus de tout enduit vitreux, ou si par exception il s'en rencontre qui aient une glaçure, elle est opaque et parait appartenir à la classe des émaux stannifères; il y en a de peints avec des couleurs de cette sorte, très-vives. Un autre genre d'émaillage très-remarquable et qui appartient exclusivement à la Chine est celui qui semble résulter de l'emploi d'une matière feldspathique et que l'on voit partiellement appliquée sur des figures d'animaux en pâte d'un brun foncé.
Porcelaines de la Qdne et du Japon.
Qiialltéi> et partteàlarltés.^On remarque dans la porcelaine de la Chine et du Japon des particularités assez frappantes dont plusieurs sont de réelles qualités-, je vais les parcourir. Cette revue dont l'objet ne peut pas toujours se représenter clairement à la pensée des personnes qui n'ont point vu beaucoup de ces porcelaines orientales ou qui ne les ont pas examinées , appellera leur attention , lorsqu'elles auront occasion d'en voir, et complétera l'histoire particulière de ces porcelaines.
La pâte est rarement d'un beau blanc-, on prétend que le beau blanc de crème dont sont faites plusieurs figurines émaillées et qui approche un peu de celui de Saxe et de celui de Sèvres, ne se fait plus , du moins aussi parfaitement. Son ton ordinaire tire sur le grisâtre et sa couverte sur le verdâtre. La pâte a, en gé-
néral, peu de translucidité : elle est dure , assez cassante , et ne peut aller sur le feu qu'avec de grandes précautions.
Il paraît que crue elle avait une grande plasticité, c'est ce que nous indiquent les figures des planches , par la manière dont les Chinois tournent les pièces , c'est ce que doivent nous foire présumer les énormes vases d'une seule pièce qu'ils font et dont les échantillons qu'on apporte en Europe présentent peu de ces défectuosités qui n'échappent pas à l'œil d'un praticien , mais qui n'arrêteraient pas leur transport en Europe , telles que le vissage, les ondulations, même de légères fissures ou une tendance au gauchissement.
Cette pâte, sans être fiisible comme celle des porcelaines tendres, l'est cependant plus que celle des porcelaines dures allemande et française. Une tasse chinoise s'est déformée et ramoUie au four de Sèvres.
Le façonnage est très-parfait, je l'ai déjà fait remarquer. Il a produit en moulage , en tournage et en garnissage, tout ce qu'il y a de plus difficile et de plus délicat. Beaucoup de pièces , vases et figures blanches émaillées, sont moulées très-mince. Je citerai sous ces rapports plusieurs exemples : d'abord des pièces de la plus grande ténuité, tasses sans anses mais à bords renversés; d'autres à bords droits , ce qui est plus difficile , minces comme une coquille d'œuf; des vases cylindroîdes ouverts, de 12 1 centim. de hauteur, proportionnellement aussi minces; des assiettes plates et des assiettes creuses avec des ornements en relief d'une grande légèreté et parfaitement planes ; ensuite sous le rapport de là grandeur : des vases cylindroîdes de i mètre 34 centim. de hauteur sur 45 de diamètre (*). On en cite de plus grands encore (a mètres), mais je n'en ai pas vu et n'ai eu que des renseignements verbaux sur une telle dimension.
On cite au nombre des grandes pièces de porcelaine que les Chinois ont faites, la tour ou pagode de Nanking, province de Kiang-Ming -, elle a environ 65 mètres de hauteur. Mais ce n'est
(<) Masée céramique, PI. l, fig. 3. J*cn connais un autre chex M. Caml)aeérèt de mémefonne et dimension, mais de la plus grande magnificence par set ornements de porcelaine en relief et ses anses en forme de dragon , dont l*iiiM est rebaussée de i>el or.
qu'un assemblage de petits étages au nombre' de 9 , dont les murs sont revêtus de plaques de porcelaine en pftte grossière , analogue à celle des tabourets de jardin et enduites d^une couverte verdfttre. II y en a deux modèles en petit dans la bibliothèque royale. Beaucoup de plats de 55 centim. de diaThètre(*), des bols ou jattes hémisphériques de 621 centim., des seaux ou bassins en grand nombre , j'en ai vu plus de vingt dans le musée de Dresde , ayant 65 centim. de diamètre sur 43 de hauteur (•) ; des tabourets de jardin de 45centim. dehauteurC),deformeprismatîqueou cylindroïde , très-solides. La pfite de ces pièces se rapproche beaucoup de celle des grè&-cérames par sa couleur un peu rougeâtre , son opacité et son grain. 11 en est de même de plusieurs objets de service dé tables composés de plusieurs pièces, quelquefois de neuf, qui s'ajustent avec la précision des métaux.
Dans beaucoup de cas, les formes sont déterminées par Tttsage ahquel les pièces sont destinées ; ainsi les vases allongés que nous nommons caraffes , bouteilles, cornets , jasmins , sont destinés à recevoir des fleurs coupées. Les caisses carrées et polygones sont consacrées à mettre , avec de la terre, des plantes àracines, des arbres nains avec des petits rochers imitant les grandes et singulières roches de la Chine ( recueil des vases chinois, Bibliothèque royale).
Les pièces dont la forme n'est pas ainsi consacrée par Tusage , ont en général des contours simples et assez pure. Quelques-unes ont même un certain rapport avec la forme grecque ( voyez les planches déjà citées du musée céramique ).
Une des formes chinoises les plus caractéristiques est celle des vases pyriformes doubles ou à étranglement, qui présentent comme deux vases plus ou moins raccourcis placés l'un sur l'autre en sens inverse. Ce sont ou des vases indépendants ou des couvercles de grands vases. On voit souvent sur ces vases deux ou plusieurs lézards ou petits dragons à queue recourbée et bifur- (|uée , descendant ou grimpant d'un renflement sur l'autre; (voyez ci-contre n** 99B, et Musée céram. , PL xlix ,y%. 1 1),
(*) Mus. céram. , PI. xux , flg. 12.
(•) Ibid. , fîg. 2.
A. N'w. t. Je tie connais <îette forme
dans l'ancien continent qu'en Chine et en Egypte; mais on la retrouve presque semblable au Pérou (traité, PI. xxnii, fis- 4 ), et ce qu'il y a de plus remarquable, avec de petits singes à queue recourbée qui parait aussi avoir été biftirquée, montant d^un renflement sur l'autre (voir cicontre v^ 99A). J'ai déjà signalé cette remarquable ressemblante à Tarticle des poteries de l'Amérique méridionale (vol. I, page 5a6| note i)(*).
Des pièces telles que tasses, théières (";, pots ii sucre, bottes carrées, vases même de 60 centim. de hauteur, sont à double paroi \ l'extérieure est comme un filet ou réseau à maille, soit en losange, soit hexagone. Toutes ne sont pas faites avec la même délicatesse et la même perfection , quoique les Chinois attachent im grand mérite à celles qui sont bien faites.
La sculpture n'est jamais en biscuit blanc comme lés nôtres ; lorsque la pâte est blanche elle est revêtue de couverte. Parmi les figures faites ainsi, j'ai vu celle d'une femme debout tenant un enfant, ayant 65 centimètres de hauteur. Les figures de Chinois à gros contours et à gros ventre, que nous appelons magots, mais que tous les amateurs se connaissant en porcelaine orientale appellent Pou-sa, sont souvent en couverte et colorées. C'est le dieu de la porcelaine, car on le régarde comme un martyr de l'art qui, voyant que son four allait mal et qu'il allait perdre sa fournée , se jeta dans le foyer pouf le remettre en bonne marche par ce sacrifice, ce qu'il obtint, disent les légendes chinoises.
Les figures mattes sont en pâté rougefttre, les draperies sont en couverte ou blanche ou d'une autre couleur 5 elles sont petites
r») Il y a «M fouiM duiion <!• plaadit. G*tftl PL uyui, Ig. A, qu'UftUait mettre.
(«) PI. XLYHJ , fig. 1 et 2.
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et représentent ce que nous nommons aussi des magots; mais les collecteurs de porcelaine et d'autres curiosités chinoises, les appellent mendiants, bonzes et fakirs.
Je me contenterai d'indiquer les particularités de la décora^ tion, me réservant de revenir sur celles de quelques couleurs dans le livre III. (Voyez Additions, T. II, p. 708.)
Beaucoup de pièces, même des plus minces, présentent des ornements plus blancs que le corps de la pâte , faisant relief peu saillant sous la couverte en dessous de laquelle ils sont placés. On dit que c'est avec l'argile nommé hoa-chéque je suppose être un talc ou une stéatite, qu'ils font ces ornements harmonieux; tel est le blanc des oiseaux du vase, fig. 5, PI. L du musée céramique.
On cite des pièces qui portent dans leur épaisseur des ornements ou des fleurs en bleu pâle, qu'on ne voit que par translucidité , c'est-à-dire en plaçant la pièce entre l'œil et la lumière^ ce qui s'appelle voir à travers. Le père d'Entrecolles dit que ce sont des couleurs enfermées par pression entre deux feuillets de pâte \ je n'ai pas encore pu en rencontrer.
Le craquelage , gerçage ou tressaillure, que les Chinois appellent T s 0 u ï -k i , est , commç je l'ai dit , un défaut de la couverte, dû , selon le père d'Entrecolles , à l'emploi du caillou blanc seul. On en a fait une ornementation très-recherchée suivant certaines qualités difficiles à obtenir \ ainsi le craquelage à grandes parties irrégulières dû à une couverte très-épaisse, est peu prisé 5 mais il est instructif, on voit que pour faire ressortir ces fissures, considérées comme ornements, on les a remplies, probablement par frottement, d'une couleur noirâtre, car dans ce grand craquelage irrégulier, on remarque qu'il s'est formé , depuis le remplissage des premières fissures, d'autres fissures qui n'ont pas reçu la couleur des premières.
Le craquelage régulier à petits carreaux fins et tous d'une dimension et d'une répartition à peu près la même , est le plus recherché, et celui qui fait vendre à très-haut prix les pièces qui sont ornées de ce défaut. 11 produit quelquefois un assez agréable effet , quand il a lieu avec cette finesse et cette régularité sur de beaux fonds de couleurs, tel que celui que j'ai vu chez M. Hous^
sarc sur un vase lagéniforme de 5 décim. de hauteur à fond vertclair de pomme et dont les carreaux avaient à peine 3 millim. de côté, lie craquelage tient si évidemment à la nature et à Tépaifrseur de la couverte qu'on peut l'interrompre. Le musée possède un vase figuré dans son catalogue, PI. \li\^ Jig. 5, qui montre le craquelage sur une couverte épaisse, interrompue par deux zones de peinture^ or la couverte avait été mise dans cette partie ou plus mince ou d'une autre composition. On dit que les Chinois ne savent plus obtenir ce craquelage, et en effet, parmi les. pièces de porcelaine moderne qu'on rapporte de la Chine en si grande quantité depuis quelque temps, on n'en voit aucune présentant cette particularité.
Les petits procédés que les Chinois ont mis en usage pour varier la décoration de la porcelaine et pour lui donner des singularités , sont innombrables : tels sont des poissons peints sur le côté extérieur d'une pièce qu'on ne voit que quand le vase est plein d'eau -, des tasses ayant l'air de contenir un œuf percé à son extrémité supérieure d'un trou d'où on voit sortir un petit personnage, quand on met de Teau dedans, etc.
Parmi les couleurs au grand feu, le bleu si commun est loin d'être aussi beau que nos bleus d'Europe \ ils n'ont pas le vert , mais ils ont un noir très-brillant et surtout un rouge purpurin originaire du cuivre qui n'a encore été fait sur aucune porcelaine européenne. J*ai vu des vases de 38 centim. de hauteur couverts de ce rouge d'un bel éclat purpurin avec une égalité parfaite , ce qui ne lui est pas ordinaire ; il est probable qu'il est cuit à une température moins forte que celle qui est nécessaire pour cuire le corps de la porcelaine.
Les verts pâles tirant plus ou moins sur l'olive et qu'on nomme céladon, sont une couleur chinoise qu'on n'a pas encore imité parfaitement, quoique M. Discry en ait approché de bien près. C'est évidemment une couleur de grand feu. Il n'en est pas de même d'un jaune orange moderne d'un ton chaud , et surtout de la couleur vert bleuâtre qu'on a nommé improprement bleu turquoise ^ elle est toujours un peu tressaillée. Les autres colorations sont dues à des couleurs de moufles très-variées qui présenteTit rarement l'éclat et la suavité de nos couleurs européennes 5
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mais lèis Chinois posièdent des couleurs faisant épaisseur en saillie qui produisent des effets de lumière propres à faire ressortir les objets sur lesquels on les applique (*). Ce qu'il y a de remarquable dans ces couleurs, dont la base est un blanc d'email, c'est une grande solidité à toute épreuve. Le musée de Sèvres possède des tasses à fond bleu-lapis , ornées de papillons et fleurs dans le fond, les fleurs étant d'une saillie et d*un glacé remarquables (PI. xtnc, fis- 7) ^ )) tandis que les couleurs de moufle européennes se détachent presque toujours par écaille lorsqu'on les emploie sous trop d'épaisseur sur notre porcelaine dure. On vient ce*^ pendant et tout récemment de les imiter et de les faire adhérer sur la porcelaine européenne avec tout autant de solidité que sur les porcelaines chinoises, mais elles sont un peu opaques et lourdes.
On verra au livre III qu'une des causes de la variété et de la solidité de certaines couleurs chinoises, c'est la faculté qu'ils savent leur donner de cuire à trois teinpératures différentes, le grand feu, le moyen ou demi grand feu et le feu de moufle. C'est encore un procédé que nous avons acquis très-nouvellement et qu'ils possèdent depuis plusieurs siècles. Mais il faut dire que les porcelainiers chinois ne craignent pas le tressaillage que présentent beaucoup de leurs couleurs épaisses 5 tandis qu'en Europe on rejetterait comme défectueuses des porcelaines dont la couleur de fond et de peinture présenteraient ce défaut.
La dorure est en général très-laide , l'or n'y a point sa belle couleur : il est sans éclat, et c'est bien la manie d'imiter ce qui vient de loin et ce qu'on a un peu de peine à faire , qui a engagé quelques amateurs de raretés à le demander et quelques fabricants à chercher cette teinte; ce procédé ils l'ont trouvé, mais rarement mis en pratique.
On verra dans le catalogue descriptif du musée céramique un grand nombre d'exemples des divers procédés de la fabrication chinoise, et c'est précisément ce nombre qui m'a engagé à présenter ici les procédés caractéristiques de cette flibrication si ancienne et si avancée.
Les couvertes craquelées , les ornements en relief sous oott-*
(1) Vase, fi|s« 4 , Mus. Cérani. , PI. u Ce vase présente dans ses ornements l'assortiment de ces couleurs épaisses , vert , pourpre, Jaune pur, bleu , blanc , rosAtre,etc.
vertes, le fond céladon, sont les caractères d'ancienneté de la porcelaine chinoise.
Je n'ai point traité ici la question de date de cette porcelaine ancienne ; parce que j'ai considéré cette question comme plus naturellement liée avec celle de l'origine de la porcelaine dans l'ancien continent. On en trouvera tous les développements à l'histoire générale de la porcelaine , qui terminera ce livre.
On a cherché à imiter la porcelaine de Chine et du Japon tant etï porcelaine dure qu'en faïence. La manufacture de Meiséen l'a fait dans les premiers temps avec une perfection rare; on s'en est approché assez en faïence de Delf pour faire illusion au premier eonp (f oeil. On a obtenu une ressemblance bien plus parfelte dans la manufacture de MM. Talmour et Discry, k Paris. Pour faire cette illusion il faut imiter la couleur de la pâte et celle de la Couverte, lé grain du biscuit mis à ntt sous Tes pieds des pièces , etc. C'est ce qu'il y a de plus difiScile 5 or, pour échapper à cette diflBcul té les Hollandais ont acheté en Chine et surtout au Japon de la porcelaine blanche qu'ils ont fait décorer chez eux. Les bords bruns , que les Hollandais regardent comme un caractère irréfragable de la vraie porcelaine du Japon , sont ce qu'il y a de plus difficile à imiter parfaitement.
Figure indicative de l*a1andicr de la manufacture de Meissen, disposé pour cuire à la houille, mentionné p. S74. A face. B coupe. D bouche du foyer. A entrée du feu dans Tintérieur L du four. X-Y trappe qu'on ouvre à la fln du feu.
PORCELAINES TENDRES
Introduedon aux ordres 8 et 9.
L'expression de t e n d r e ne s'applique point à la dureté de h pAte, mais i* à la faible résistance de ces porcelaines à Taction d'une haute température, comparativement à celle qu'y présente la porcelaine dure; elles y fondent longtemps avant que cette dernière soit cuite ; 2* à la tendreté du vernis qui se laisse rayer par l'acier*
Parmi les porcelaines qui ont ces deux caractères et encore quelques autres , il y en a qui diffèrent notablement entre elles pour la composition de leur pftte et de leur vernis.
Dans les unes , celles de Tordre IX, il n'entre pour ainsi dire aucun de ces éléments argileux, tels que le kaolin et l'argile plastique qui sont comme la base nécessaire de tout ce qu'on appelle porcelaine. Leur pâte , ainsi qu'on le verra , est d'une composition très-compliquée et pour ainsi dire artificielle. On donne la transparence par des sels , la plasticité par du savon , etc. : ce sont les Porcelaines tendres que j'appelle a r t i f i c ie 1 1 e e{t qui ont été découvertes et fabriquées en France avec un si grand succès il y a cent ans.
Dans les autres le kaolin fait la base de la pftte et lui donne la plasticité naturelle aux argiles; la plupart des autres éléments et de la pftte et de la couverte , sont également pris dans la nature. Je les nomme n aturel le s. C'est en Angleterre qu'elles ont été &ites, je crois, pour la première fois. C'est du moins dans ce pays où on les fait le mieux, le plus abondamment, et ce sont môme les seules porcelaines qu'on y fabrique.
Ces considérations m'ont engagé à séparer le groupe des porcelaines tendres en deux ordres.
Ord. YIII. La porcelaine tendre naturelle ou anglaise.
Ord. IX. La porcelaine tendre artificielle ou française.
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HoiTikMi OIDIK. — PORCXUkZVB TBHB&B «ATVRSIAS OU ABTGZiUSS.
UROaSTOHBCaUfÀ» POBCELÂiN).
Histoire. — On n'a jamais fait que je sache de porcelaine dure en Angleterre. Toutes les porcelaines qu'on y a fabriquées jusqu'à présent appartiennent aux porcelaines tendres, telles que je les ai définies et à Tordre des porcelaines tendres naturelles, c'est-à-dtre dans la pâte desquelles il entre comme base infusible et plastique du kaolin , argile caractéristique de la porcelaine.
Trois localités de fabrication ont vu , à peu d'années de distance , les premières tentatives et les premiers résultats de ce genre de fabrication.
D'abord et sans aucun doute , les potiers de Bow et de Chelseà, en mélangeant du sable bien lavé d'Àlumbay dans l'île de IVight, avec de l'argile plastique et des fragments du verre qu'on nomme flintglass , fabriquèrent une pftte de porcelaine qui , couverte d'un vernis ou glaçure plombeuse, eut un grand débit.
II paraît que cette fabrication existait dès 174^ , car la société qui sollicitait vers cette époque un privilège pour établir une fabrication de porcelaine tendre à Vincennes, donna pour motifs l'utilité qu'il y aurait pour la France de contre-balancer la réputation des porcelaines anglaises et saxonnes , et de réduire leur importation en France. Macquer cite particulièrement, dans son dictionnaire de chimie , 1 778 , la porcelaine anglaise de Chelsea.
Elle parait donc être la première fabrique de ce genre établie en Angleterre avant 1745.
Elle n'eut pas de durée: en 1748} t^ manufacture de Derby acheta les modèles, moules et pâtes de cette manufacture et apporta, dit-on, dans la fabrication plusieurs changements avantageux. La marque de la manufacture de Chelsea était une ancre : lorsqu'elle fut réunie à celle de Derby , qui par conséquent existait avant 1748, la marque fut une ancre engagée dans un D, marque de la manufacture de Derby.
Ce n'est qu'en 1751 que l'art delà porcelaine tendre anglaise fut introduite à Worcester par le docteur Wales , dans la fabrique
qui existe encore dans le même lieu sous la dénomination de MM. Fligbt, Barr et Barr.
A cette même époque, dit Shaw, les manufacturiers da StafTordshire, Littler, Yates et Baddeley , cherchèrent à faire une porcelaine semblable , mais ils ne réussirent pas ; ce ne fut que vers 1765 que William Littler de Brownhills essaya et continua la fabrication de cette porcelaine dans la manufacture de MM* Baddeley etFletcher, à Shelton.
Vint ensuite, en 1768, la découverte du kaolin et de la pegmati te altérée de Cornouailles ( Cor/iw/* stone)^ par Gh. Cookworthey , et l'introduction de ces matières porcelaniques dans la poterie anglaise dure et translucide à laquelle i( devenait bien permis de donner alors le nom de porcelaine.
Enfin, en 1772, elle s'introduisit complètement et définitivement dans le Staffordshire , par conséquent 21 ans après son établissement à Worcester -, la fabrication en fut dirigée jusqu'en 1782, par Richard Champion, cessionnaire de Brown et de Cookworthey.
En 1800 Ch. Spode fabriqua une porcelaine de beaucoup supérieure à toutes celles qui avaient été faites jusqu'à cette époque en Angleterre 5 il chercha à imiter l'ancienne porcelaine tendre de Sèvres et s'en approcha beaucoup ] il introduisit ou au moins perfectionna l'emploi des os calcinés dans la pâte , améliorations qui, en 1821 et 1828, furent encore portées plus loin par M. Ridgway de Cauldonplace , Shelton (shaw).
La porcelaine tendre an^^laise est faite par des procédés plus simples, plus sûrs, plus économiques que l'ancienne porcelaine tendre française, et qui ne peuvent avoir aucune influence délétère sur la santé des ouvriers \ elle tient presque également et de la porcelaine dure et de la faïence fine ; elle se distingue de la première , parce que la pâte est plus fusible , et que sa glaçure est plombifère -, et de la seconde , parce que la pâte est transpa* rente et que son vernis est plus dur.
Les matières premières de la pâte de porcelaine tendre anglaise sont à peu près les mêmes que celles qui entrent dap$ la composition des faïences fines.
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Ce sont :
Le kaolin argileux et un peu Ulqueux de ComouaiUai ( C^/v nish clay ) ; il arrive lavë.
Le kaolin caillouteux ou pegmatitti altérée ( Cornish HQnf> Granit ). Il arrive brut et eat soumi» immédiateineot au broy9ge..
Les os, donnant le phosphate de cbeux; c'e$t un des ingrédient^ nouveaux , mais essentiel de la porcelaine tendre actuelle. Ils viennent d'Amérique et d'Irlande \ ce sont principalement des os de bœufs et des os durs des extrémités. On rejette comme donnant de la couleur à la pâte, les os de cheval et les os de porc.
ils sont d'abord nettoyés, dégraissés ensuite par ébuIUtipn dans de grandes chaudières, puis calcinés tantôt en plein air, tantôt daps des vaisseaux fermés en fer , par conséquent coipme soumis à une sorte de distillation dans laquelle on recueille le carbonate d'ammoniaque qu'on transforme en muriate d'ammoniaque , par l'intern^ède du seln^arin , etc.
Les os ainsi traités contiennent encore du charbon ; on continue leur calcination dans un fourneau approprié d'où ils sortent parfaitement blancs ; alors on les broyé finement pour en faire un des élémei^s de la pâte.
Les autres éléments sont l'argile plastique , le silex pyromaque calciné , le sable quarzeux.
Pour la glaçurç ;
Le borax préféré à l'acide borique, qu'on ne pouvait ob^nir pur que très-difficilement.
Le minium, le carbonate de soude, lejlint glass ou verre cristallin plombifère.
La pâte est raffermie dans des bassins longs {Slipkiln)^ chauffés à la houille^ mais on ne la fait pas bouillir comme cela se pratique pour la faïence. La chaleur a seulement pour objet de dessécher les plaques de plâtre dont ce bassin est revêtu et de les rendre absorbantes. On ne fait pas subir d'autre préparation à la pâte.
C'est avec ces éléments qu'on compose les pâtes et les couvertes , en variant considérablement les proportions , suivant les habitudes de la fabrique , le but qu'elle se propose en raison du
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Vernît orîftalliii poor U pAta n* 4.
Kaottn cattloutevx, •••«•*. SO
Silex. ......,,.•.... 17
Borax • • • . 10
FUntgliBi. j. » M IM
Carbonate de soude çrUtiUM • M
Minium 33
Oxyde d*étain , . . 2,5
Bleu d*émail 1
Kaoiia calIlcMMtt* « • • M
Craie. •.«••*...•••... 17
Silex. •••... 15
Borax. Si
De cette composition es
Kaolin eUUoutenx U
Carbonate blanc de plonb* ... si
Ce vernis est généralement très-glacé et d'un bel éclat , il est plus dur que tous les vernis plombeux , mais moins dur que oeloi des faïences communes ou stannifères.
Il est susceptible de tressailler et parmi les échantillons nombreux de porcelaine tendre anglaise que le musée céramique de Sèvres possède, un assez grand nombre de pièces, d'assiettes surtout des fabriques de Derby, de iStàg, ont éprouvé ces gerçures et fendillements qu'on appelle tressaillures.
M. Rosede Coalport a donné(') une autre composition de vernis.
N« a. Febpath rosâtre de Wekhpool (Paji de Galles}. • 4A
Sable 8
KaoUn • . • 9
Borax 28
Potasse et soude 10
On fait fritter et on ajoute & la fritte finement broyée ;
De borax« ' • • 4 • • 8
Cette couverte s'étend sur la porcelaine sans bouillons ni gci^ cures, et les couleurs, même le vert de chrome, y réussissent très-bien : on remarquera qu'il n'y a pas de plomb dans la glaçure n" 4 qui est alors une véritable couverte.
Ces glaçures amenées à l'étal de bouillie datre se mettent par immersion. Le n"" i, en raison du minium non fondu qu'il renferme, est rose.
(^) Aikin. CommunicaUon.
(*) Pour la pâte de la fabrique Tbompson à Glascow.
W Jtom. of the êoe. of orff, 1820.
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i*ai (0118 les yeuit vingt tecettes (^) différentes de eothposStions, qui ne t'aooordeût ni par la dénomination dês matière», ni par le hipport des proportions ; elles peuvent être fautives par Ignorance, par ertettr d'écriture dans les chiffres ou dan^ leur position , enfin par dessein prémédité. Ce n'est probablement pas le cas dé celles que j'flô choisies ) mats je n'ai aucun moyen de les vérifier. J'ai donc^ cherché par une critique comparative et par le degré de confiance que je pouvais attribuer aux sources d*oîi elles partent , à choisir celles qui m'ont paru avoir le plus d'authenticité; cependant iine fiuit pas s'y fier ; il faut , ainsi que je l'ai déjà dit , regarder ccb recettes comme un enseignement qui nous apprend que la porcelaine tendre anglaise est composée essentiellement de kaofin , de quarz pris dans le silex, de sable ou de kaolin caillouteux , et surtout de phosphate de chaux tiré des os calcinés; que la glaçure est un vernis plombifôre cristallin , e'est^à^ire fondu en verre , composé généralement de quarz pris dans le silex ou dans le sable, de borax ou d'acide borique et en outre de soude, puis enfin d'oxyde de plomb qui en fait quelquefois presque le cinquième. Cette glaçure est assefe dure , transparente , solide et ûialtérable par les matières alimentaires acides ou alcalines.
Les cazettes sont faites dans le Stàffordshire avec l'argile ^bisteuse interposée entre les bancs de houille. Elle est noire pév la matière bitumineuse qu'elle renferme. On l'associe nvec l'argile supérieure à la houille qu'on nomme marne ( mari). On y introduit un ciment très^grossier nommé grog.
Les petites assiettes à déjeuner, qui n^ont pas beaucoup de poids, se cuisent en biscuit l'une dans l'autre sans renversoir, mais seulement saupoudrées de silex. Les grandes assiettes , les plats ^ les compotiers, se cuisent sur des renversoirs en terre cuite très-sableuse.
Quautaux assiettes en vernis, leur encàstage a lieu comme il
(0 La maoie de donner receUe sur recette , dans lee ouvrages d« compUation , sans autorité, sans choix, sans critique , est bien plus gèuante pour le fabricant qui fcat chercher à en faire usage qu'elles M loi sont utiles. Je ne compté pas dans ces 30 MG0ttes « celles qui sont dans rEneyclopédie mëtropolltahiti , au nonfbre de 162, pour les pâtes, la glaçure^ la fritte elles grès, daasShaw pqurlc m^ti^ dbjet , et peut-éffè les mêmes compositions, au nombre de plus de 100.
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suit. Des plateaux ronds à 4 pieds assez minces , sont places en piles les unes au-dessus des autres , et c'est entre chacun d'eux , saupoudré de silex , que se place une assiette. Une cazette générale renferme et enveloppe, en les garantissant de la fumée et de la poussière 9 environ 6 assiettes.
Les fours tant à biscuit qu'à vernis sont entièrement pareils à ceux de faïence fine dont j'ai donné la figure PL lvi, fig. a.
L'enfournement lui ressemble aussi, sauf le placement de certaines pièces qui doivent avoir des places déterminées en raison de leur forme , de leur dimension , et même de leur pftte différente, comme on l'a dit pour le petit creux et pour la platerie. On compte en général 5o piles dans un four.
Les cazettes qui terminent les piles si4>érieures doivent être moins épaisses que celles du bas des piles pour ne pas charger trop celles-ci, et d'ailleurs n'ayant presque rien à porter, elles peuvent se passer de cette épaisseur.
Là cuisson du biscuit dure environ 5o heures, celle du vernis se fait en 17 ouao heures. Ces temps sont extrêmement variables suivant les manufactures.
La porcelaine tendre anglaise est susceptible de recevoir la plus brillante et la plus riche décoration , tant en peinture et en ornements coloriés qu'en dorure.
La préparation des couleurs est, sauf quelques perfectionnements qui y ont été apportés , la même que celle qui est employée pour les couleurs de porcelaine tendre artificielle et dont je donnerai au livre 111 les diverses recettes.
Les fabriques de porcelaines tendres sont très^nombreuses en Angleterre, tandis qu'en France où cette sorte de poterie a été inventée^ elles sont réduites à deux, œlledeCreil et celle de Bordeaux.
On cite en Angleterre les fabriques suivantes qui , travaillant toutes d'après les mêmes principes, ne présentent presque aucune particularité digne d'être signalée.
I** Celle de M. William Davenport à Longport et à Newport, prèsBurslem, non loin de Newcastle, dans le Staffordshire ; elle a été établie, en 1796, par M. John Davenport. Outre Ih
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porcetaîne tendre (china ou ponce/ai/i) sujet de ce chapitre, on y fabrique la faïence fine dure ( ironskme ) , la faïence fine ou terre de pipe ( earthen-'ware ) et même des àlcarazas (porous ware) vases à rafraîchir qui dans un climat comme l'Angleterre ne peuvent avoir d'emploi réel et durable.
Plusieurs des procédés décrits dans ce chapitre ont été recueillis par moi dans cette manufacture où j'ai été accueilli, comme je me plais à le répéter, avec une grande afiabilité.
Elle est située sur le bord du canal qui va de Londres à Liverpool et qui communique avec celui qui aboutit à 'la côte orientale d'Angleterre en se jetant dans l'Ombre. C'est une position très^avorable aux arrivages des matériaux et à l'expédition des produits, circonstance fort importante pour le succès d'une grande falnîque.
Cette manuftcture Ait tontes ses opérations mécaniques avec une madiine à vapeur de la force de a5 chevaux. Elle a 3o fours et 6 grandes moufles, et fait près de aoo fournées par mois, 5o de biscuit et i46 d'émail.
Elle occupait, en i836, i,4oo personnes et a iîdt au moins pour a,4oo,ooo firancs de produits dans cette même année.
Il y a un atelier pour faire les caisses d'emballage à claire voie nonmiée Crate^ destinées en général pour l'Amérique, et devant contenir chacune un poids déterminé de porcelaine ou de toute autre de poterie.
Il y a encore en Staffordshire^ à Burslem et aux environs , plusieurs fabriques de porcelaine tendre, telles que ceUes d'AIcock, de Ridgway, etc., etc., qui sont désignées dans le catalogue du musée de Sèvres.
Mais je dois signaler plus particulièrement celle de MM. Minton père et fils, à Stoke-upon-Trent, déjà mentionnée au chapitre des fieûences fines.
Le musée de Sèvres possède des pièces de i8a6 et d'autres de i84o, qui font voir les progrès remarquables faits en si peu de temps par cette manufacture, dans la blancheur et l'éclat de la couverte, le brillant et la vivacité des couleurs.
Elle vient d'établir, en 1842, une fabrication de boutons de toutes sortes, extrêmement variées en grandeurs, formes, cou-
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leurs, etc. ; ces boutons sont faits «yec de la pâte de porcelaine en poudre comprimée fortement par un puissant balancier et faits en si peu de temps, que las petits boutons de chamîse blanç^ I mais enrichis de quelques ciselures, ne coûtent que 8 centimes la douzaine. Chaque bputou est muni des trous ou queues nécessaires pour l'attacher aux vêtements , et enrichi ensuite d'une variété infinie de dorures ou d'ornements de toutes couleurs.
La plupart des tiutres fabriques de porcelaine sont situées à Worcest^i^ et dans l^s eqviroqs \ la plus ancienne parah Âtre celle qui est régie actuellement pfir M, Barr, fils de Martin Barr, acquépeyp de la fi^^riqiie fondée, en 1 76 1 » par le docteur Wales, k W^ épi;^uq çù cette espèce de poreeluîne, alors tié^feu connue, ffiÎKf^PPUP ^trci fabriquée wf^ aucoèsungrandnorabre d'anais(*). Cette fabrique est située sur les andeni r^ioaparts qui bordent la teveni.
L'eneastage des atsklles m^a olsrt las 4îspûailifW assez repiarquables que J*ai dé* crites plus haut.
La cuisson dure, diaprés la Mte que M. Barr abîen voulu me remettre desamain, savoir: pour le biscuit a6 k 3o heures, pour le vernis de no à 24 heures.
Les couleurs se cuisent, comme att^
leurs , dans une moufle piurticulière. MaU
ayant mieux vu celle-ci que les autrei , j'en
donne Ici, n° i o i , le dessin. A est la coupe ,
B est le plan des foyers. Il y a quatre foyers
F sur un côté , la houille est placée sur une
grille. La flamme passe en partie par un
espace étroit G , en devant de la monfle ,
,|p une partie K passe sous la mouAe et monte
par un espace plus large C, pour se réunir
avec celle de devant et s^édiappcr par la
cheminée verticale H. Ces moufles sont en
terre mais fermées par daè plaques de
(») M* Jobn Uose iu*a assuré que la porcelaine tendre anglaise avait M faite
PORCEL. TENBM NATUR* AHOL. FARR. RIVBRSBS. 4(S5
fonte qui iaiisem tr» te haut, entre eltes ei le bord aupérieur de la moufle , un espace par lequel s'échappe le gaz résultant de la volatiliiation des esaencea.
Il y a encore à Worcester d'autres fabriques de porcelaine.
Celle de MM. Grainger; Lee et eompagnie, qui a une trèsgrande extension , mais qui offre moins de richesse et de luie de peintures que la préoëdente dans ses nombreux produits. C'est le même système de fabrication, ce sont les mêmes matières pi^ mières , ce que prouvent, sans aucune hésitation , les échantillons de kaolin caillouteux et de kaolin argileux qui m'ont été donnés. On y fait des fleurs en porcelaine comme dans toutes les fabriques y mais Je crois avoir remarqué une plus grande raptdhé d'exécution , sans moins de perfection, dans celles que j'y ai vu /aire.
Quoique la ville de Worcester soit la première où on ait fait de la porcelaine tendre en Angleterre , et qu'elle soit encore le siège principal de cette fabrication, on en trouve d'autres et même de très-considérables dans plusieurs parties de TAngleterrê. Aussi il y a une manufacture non moins estimée que les précédentes , à Coalport , dans le comté de Salop , non loin des grandes usines à fer de Coalbrookdale, en Sbropahire^ c'est celle de M. John Rose, très-habile fabricant, mdheufiusQiient décédé depuis peu.
Elle a été fondée en 1772 et dirigée d'abord par un M. Tumer qui sortait de la manufacture de Worcester, dont j'ai déjà parlé comme la plus ancienne. Le nombre d'ouvriers alors employés était de 100 à i^to, il est monté sous la direction de M. Rose à près de 700. Aussi les ateliers , les produits de toutes sortes généralement beaux et sans défectuosités notables , sont-ils en immense quantité .
On y fait beaucoup de moyennes pièces par le procédé du coulage, principalement des pots i^ l'eau. Le grand four ^vernis, semblable d'ailleurs par la forme à tous ceux que j'ai vus et 6-
pour la promièTQ fois à Ril»tQl, U 7 a 00 ans, par un nomme Champion « e^ qui ne porterait cetto d^couverto que Tere 1770. Qes ^a(ç8 9uM^nU<{ue9 W dooneat l'ancienneté queJ'M ôial»Ii«.
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garés, a 5 met. 3 déc. de hauteur sur 4 met. de diamètre avec Sdandiers. Le four à biscuit a 9 alandiers.
La cuisson du biscuit dure de 36 à 4o heures , et celle du vernis environ 1 5 heures (^).
Il y a aussi à Derby une manufacture de porcelaine sous la direction de M. R. Bloor , qui a été établie , m'a-t-on assuré, en 1750. Elle serait antérieure à celle de Worcester; elle a été d'abord très-florissante, mais ses relations commerciales ont beaucoup diminué depuis qu'il s'est élevé d'autres fabriques duméme genre, placéesdans des positionsplus favorables.
On y foit beaucoup de biscuits dont la couleur et la translucidité sont agréd>les et peu^-Atre supérieures à celles de plusieurs autres fabriques. On m'a assuré qu'un grand nombre de ces figures et d'autres pièces étaient faites par coulage (*).
Parmi les autres fabriques de porcelaine tendre dont j'ai eu connaissance sans avoir pu les visiter , je citerai :
Celle de Rockingfaam en Northamptonshire dans le nord de l'Angleterre, et dont on connaît les produits sous le nom de Jiockingham 'works; elle a été fondée par Bramld sous le titre de manufacture royale, c'est-à-dire brevetée^ la fabrication en est très-soignée , très-fine , le vernis d'un beau glacé et les couleurs de peinture généralement fort belles.
Une autre à Swinton-poteries se soutient par les noble^ encouragements de mylord Fitz William. Ses produits sont assez communs.
M. Minton, déjà cité plus haut, à Stoke-upon-Trent, a ajouté nouvellement à sa belle fabrication de faïence fine, celle d'une porcelaine d'une nature toute particulière qui , d'après là description qu'il en a donnée dans le Repertory of patents inuenlion (') paraît se rapprocher beaucoup plus de la porcelaine dure que de la porcelaine tendre.
{}) On remarquera la diflërence qu'il y a entre ces nombres, et aussi entre ceux que'J'al donnés à Tartide de la fabrique de Barr.
(•) La manufacture était en diômage lorsque Je l'ai Tisitée , Je n'ai pu avoir aucun renseignement précis.
(>) Juin 18A0, p. 317, avec figures: la manière dont la description est faite, semblerait devoir s'appliquer à un produit tout nouveau et très-remarquable, oo va voir à quelle expression simple ou peut et on doit le réduire.
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On prépare une barbotine composée de kaolin argileux de Gomouailles et d'argile de Devonshire ou de tout autre lieu. On fait un mélange de ces deux barbotines de manière qu^il y ait sur loo parties sèches de celle de kaolins 5 parties d'argile. On y ajoute du felspath réduit en poudre impalpable ( on n'en dit pas la proportion ). Le tout est bien broyé, passé, mélangé par les procédés ordinaires.
I^es pièces faites avec cette pftte sont dégourdies dans la seconde chambre d'un four cylindrique à 4 chambres.
On lui donne la glaçure par inunersion, celle-ci est composée :
De sUex 98
De kaolin 18
Dé gypse. S
De tesMDS de cette même porcdalne. 8
OS
Cette poterie, mise en couverte, 'est cuite dans la chambre inférieure du même four qui ne doit pas avoir plus de a mètres de hauteur. J'avoue que je ne découvre pas la différence qu'il y a entre cette porcelaine , dont je n'ai vu encore aucun échantillon , et la plupart des porcelaines dures d'Allemagne.
La fabrication de la porcelaine tendre naturelle ou anglaise, n'a été établie en France que depuis très-peu de temps et que dans deux localités : à Creil, dans la manufacture de faïence fine de BfM. Lebœufet Millet sous la direction deM.Vernon, et à Bordeaux, dans la manufacture de M. David Johnston sous la direction d'abord de M. de SaintrAmans , puis de H. Vieillard.
Ces fabriques travaillent sur les mêmes errements que les manufactures anglaises dont je viens de décrire les procédés ; je n'ai donc rien à ajouter à ce que je viens d'exposer sur la fabrication des porcelaines tendres naturelles.
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On peut encore subdiviser cet ordre en deux sections, j*iippelleral porcelaines tendres fines celles qui sont faites sur les mêmes principes que la porcelaine tendre de Vlncennes et de Sèvres dont je vais faire connaître la composition et le façonnage.
^'appellerai la seconde sorte porcelaine tendre commune.
La Porcelaine tendre artificielle présente les caractères suivants :
(( Pâte marneuse, fine, dense, à texture presque vitreuse, » (}ure,trapslucide, fusible à une haute température;
» Verni§ vitreux, transparent, plombifèrc, assez dùr(*). »
I^ pâte de la porcelaine tendre française et ancienne, telle qu'on la fabriquait à Sèvres, vers 1760, a une composition trèsdifférente de celle qu'on fait actuellement dans quelques parties de l'Europe , et principalement en Angleterre.
La pâte de cette porcelaine renferme toujours un principe qui lui donne assez de fusibilité à une haute température , pour qu'elle puisse prendre , en approchant de cette température, une trapsli^cidité approchant de celle d'une matière vitreuse. Elle la doit, tantôt à des alcalis, soit soude , soit potasse, soit à des sels qui en renferment , tels que le selmarin où le nitre , tantôt à des sel§ à l)ase terreuse, tels que des sulfate^ de chaux ou de baryte, qui , ajoutés à ces éléments terreux , forment des composés assez fusibles. C'est le caractère de sa pâte , caractère que je ne peux généraliser davantage à cause des différences dont je viens d'avertir.
Le V e r n i s, qui n'est plus ici une couverte, a une composition plus constante ; c^est un verre dit c r i s t a 1 (flintgUus)^ composé de silice, d'alcali et de plomb.
(1) n est dur par rapport à celui des poteries Ternissées au plomb , et tendr9 par rapport à celui 4e la porcelaine dure,
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liO façonnage de la porcelaine tendre artificielle ancienne était très-compliqué et nuisible à la santé ; car sa pâte , n'ayant pas une plasticité suffisante pour ôtre ébauchée , était toujours façonnée par moulage et tournassée à sec , d'où résultait une poussière alcaline vitreuse funeste aux organes pulmonaires.
La cuisson est double ainsi que dans la faïence fine. On cuit d'abord le biscuit, mais comme on va jusqu'au ramollissenient, il faut, ou que les pièces puissent, par leurs formes, se soutenir mutuellement en cuisant l'une dans Fautre, ou qu'elles cuisent sur des espèces de noyaux qu'on nomme r en versoir s, qui conservent la forme des pièces, tout en leur permettant de prendre leur retraite sans obstacle.
Le biscuit n'étant pas absorbant, on met par arrosage le vernis réduit en bouilli^ épais^ç. La plus haute températur» da cuisson est celle que reçoit le biscuit. Néanmoins , dans quelques compositions de porcelaine tendre, le vernis, assez dur, a aussi besoin d*étre cuit à une ternpérature qui n'e^t pas éloignée de celle de la cuisson du biscuit, mais qui, sans aller jusqu'au ramol-^ lissement complet, en approche assez pour qu'on ne puisse pa^ employer ces supports qu'on nomme pernettes; chaque pièce plate doit alors être cuite dans une cazette particulière.
On peut se servir successivement du même four pour cuire le biscuit et le vernis 5 ou bien avoir pour ce dernier un fpur parti* culier et plus petit, ou bien encore avoir un four à deux étages ou laboratoires pour cuire en même temps le biscuit dans le laboratoire inférieur, et le vernis dans le laboratoire supérieur.
Les pâtes , comme celles des grès cérames fins , sont susceptibles d'être très-diversement colorées. On peut aussi mettre plusieurs fonds de couleur sur le bisouit et , par conséquent , sous le vernis. Le fond bleu est dans oe cas. Enfin le vernis , par sa nature, incorpore facilement les couleurs avec lui et leur donne un glacé brillant très^recherché.
§ V.--^ Porcelaine tendre QrtifiçieUe fine ^ française,
Nous allons d'abord décrire , mais très-succinctement , le procédé de fabrication de la porcelaine tendre, telle qu'on la faisait à Sèvres de 1 760 à i8o4, poterie qui a eu beaucoup de célébrité
dans son temps et qui est encore plus célèbre et plus recherchée depuis qu'on n'en fait plus. On va voir combien ses procédés étaient compliqués; mais on conviendra en môme temps qu'il a fallu, comme je l'ai dit, plus de recherches, de travaux, de génie même, pour inventer une telle porcelaine, que pour faire la porcelaine dure , composée de deux éléments que nous prenons tels que la nature nous les offre.
La composition de la pâte a un peu varié; mais celle qui a été le plus employée, qui a donné la porcelaine la plus redier^ cbée , était composée comme il suit :
mtre fondtt (cristal minéral). 4&0 oa 93,0
Selmaria gris. 146 7,2
Alun 74 S,0
Sonde d'Alloante 74 8,0
Gypse de Montmsrtre. 74 3,0
Sable de Fontainebleau 1S12 00,0
soao 100
Après avoir bien mêlé ces' matières, on les faisait fritter, soit sous le four à biscuit, soit dans un four particulier ; il était convenable de calciner fortement Falun et le gypse avant le frittage pour leur enlever leur abondante eau de cristallisation.
On broyait cette fritte , on la lavait à Teau bouillante et l'on en formait la pâte , en lui donnant d u c o r p s avec de la craie et de la marne calcaire, dans les proportions suivantes :
Fritte précédente ' 00 on 75
Craie blanche 20 17
Marne calcaire du terrain gypseux d*Argenteull. 10 8
La marne calcaire d'Argenteuil doit être délayée et lavée; elle ne donnait au lavage que 4^ à 46 pour cent de marne pure , propre à la confection de la pâte.
On variait la blancheur et la qualité dure ou tendre de cette pâte, en augmentant ou diminuant la proportion de craie.
Tous ces matériaux devaient être intimement mêlés, broyés avec de l'eau au moulin, et passés au tamis de soie.
Le vernis , qu'on appelait aussi couverte ou émail , se composait comme il suit :
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Uthaife 82 00 38
Sable de Fontilnebleaii caldné 58 27
Silex calciné. SA 11
Soii»carbonate de potasse. • S2 15
Soiis-cafbooate de soude 20 0
216 100 Ces matières, mêlées et broyées, étaient fondues sous le four, dans des creusets , pilées et broyées de nouveau et fondues une seconde fois.
La pftte , n'ayant aucun liant , ne se prétait nullement au façonnage par rébauche, et que diflScilement au moulage. 11 fallait donc pour la façonner d'abord mouler toutes les pièces ; mais comme elles se gerçaient dans cette opération, il était nécessaire de donner à la pftte un peu de ténacité par l'addition d'environ i/8 en poids d'un mélange de savon noir et de colle de parchemin : cette préparation portait le nom de chimie. On a depuis substitué la gomme adragante au savon noir, auquel on attribuait ces efflorescences salines qui se manifestaient sut les pièces.
Les moules étaient faits en plâtre; ils avaient une très-grande épaisseur et donnaient l'extérieur de la pièce; un noyau également en plfttre en donnait grossièrement l'intérieur. Ce noyau comprimait la pftte dans le moule, au moyen d'une presse. Les moules qu'on a tenté de faire en métal n'ont pas pu réussir.
Les pièces moulées ainsi étaient réduites à leur épaisseur, et finies en les tournassant à sec sur le tour. C'est dans cette pratique qu'il s'élevait ime pous^ère saline et siliceuse, nuisible à la santé des ouvriers qui devenaient souvent phthisiques ou asthmatiques.
Le garnissage se faisait comme pour les autres poteries; les garnitures se collant sur la pièce principale avec de la bar botine.
Les pièces terminées étaient encastées pour être portées au four. Ces pièces éprouvant par la cuisson deux changements, le ramollissement et la retraite , exigeaient beaucoup de soin pour leur encastage.
11 fallait en soutenir toutes les parties saillantes avec des supports de même pftte, ajustés de manière qu'en soutenant la pièce ils en suivissent la retraite ; par conséquent il fallait aussi
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que les ro&deattx qui lee portaient fussent de la même pâte. Oq
voit ci-contre, n* 102, un exemple de ce mode d'encasiage. A repré- A sente un seau D avec Ms supports S ; B, des tasses E G sur leurs rondeaux, et G une assiette I sur son renversoir K. Du sable pur , simi^ement ® pétri avec un peu d'eau, placé entre les supports et la pièce , empêchait ^C Tadhérence mutuelle des pièces qui par leur forme très-évasée, en se- ]9« 102, raient susceptibles , telles qu'as-
siettes, compotiers ) soucoupes, etc.
Les cazettes ou étuis devaient être faits en marne argileuse verdâtre , qu'on tirait ou des collines gypseuses de Ménilmontant, ou des terrains gypseux de Viroflay j on y ajoutait de la marne sableuse de Fescamp , près Picpus.
Le four est un demi-cylindre couché, à foyer latéral. C'est le four des faïenciers augmenté d'une chambre et perfectionné dans ses dimensions; comme il n'est plus d'aucun usage, je n'en donne pas les figures , qu'on trouvera d'ailleurs dans le dictionnaire technologique de Thomine (arts chimiques, Pl. Lxn, /%. 3) 5 la bouche de ce foyer fait alandier. Il y a deux laboratoires ; c'est dans le laboratoire inférieur que se cuit le biscuit. L'enfournement n'offre rien de particulier ^ les cazettes se placent en piles verticales. Les montres, qui consistent en petites tasses, se retirent par la visière pratiquée dans la porte.
Les pièces doivent être parfaitement sèches avant d'être mises au four 9 et comme cette pâte est très-avide d'humidité , elle la prend aisément. Les pièces enfournées humides sortent du four picotées et même bouillonnées.
La pâte acquiert par la cuisson de la dureté et de la translucidité \ elle éprouve tant en séchant qu'en cuisant une retraite d'un septième à partir de la dimension du moule.
La cuisson de cette porcelaine tendre est bien plus longue que celle de la porcelaine dure^ elle exige de 76 à 100 heures et consomme de 3^ à4o stores de bois de tremble d^msle four
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que je viens de citer et dont le laboratoire du biaouii et celui du vernis ont chacun : 17 décim. de hauteur et ât déé. de largeur sur 32 déc« de profondeur.
L'alandier s'ouvrait sous la voûte du premier laboratoire ; la flamme y entrait et y était distribuée par 3o cameauit disposés en échiquier.
On donnait le vernis au biscuit par arrosement. Leè pièces mises en vernis se repassent au four sans support, dans des^tuîs semblables à ceux du biscuit, mais enduits intérieurement du même vernis afin qu'ils n'absorbent pas celui des pièces quMls enveloppent.
Lorsqu'on fhit une fournée particulière de vernie on peut la cuire en 3o heures; mais on peut aussr cuire le ternis en même temps que le biscuit dans le laboratoire supérieur du four.
Lorsque le vernis n'est pas assez glacé , on l'use avec un grès en rendant la surface de la pièce dépolie mais parfaitement unie , on la recouvre alors d'un nouvel enduit de vernis et on la repasse au four. Le gerçage ou tressaillage est peu à craindre.
Les couleurs et les fonds de couleurs qu'on applique sur cette porcelaine demandent à être préparés et employés particulièrement.
Couleurs de foncU an fln^and-feii. — Le beau bleu pour fonds, qui a eu et conservé une grande célébrité , se fait comme il suit :
On prend du minerai de Cobalt, soit de Suède y soit de Saxe, qui est un sulfure de cobalt, de fer et d'arsenic *, on le calcine pour en dégager le soufre et une partie de l'arsenic, et après l'avoir dissous dans l'acide nitrique on en précipite , par le carbonate do potasse , avec les précautions qui sont connues -, de l'arséniate de cobalt. 11 n'est pas nécessaire que ce soit de l'oxyde pur , et Hellot croyait avoir remarqué qu'il était même avantageux au développement de la couleur qu'il restât une certaine quantité d'arséniate de cobalt dans l'oxyde à employer.
On prend cet arséniate convenablement desséché , et on le combine par la fusion avec les substances suivantes :
AnéiUate de cobalt. •...•••. 0
Sable siUceux de Fontainebleau. ft
Soi]»-carbooate de potasse pur làS
Nitre. làS
^ On fond ce mélange dans un creuset. Il arrivait souvent que n'étant pas content de la teinte du culot bleu qu'on obtenait, on le refondait en y ajoutant ou du pitre ou du silex broyé , suivant qu'on le trouvait trop dur ou trop tendre.
Lorsque le culot vitreux qui résulte de cette fusion présente la teinte que Ton désire, on le réduit par la trituration et le broyage en une poudre qui ne doit pas être trop fine.
On pose cette poudre délayée dans de l'eau sur le biscuit de la porcelaine, en la mêlant et l'étendant avec une petite palette de fer le plus également possible , et on attache ce fond par la fusion sur le biscuit en passant les pièces au four comme on l'a dit plus haut.
Il sort raboteux et comme bouillonné; on Tuse avec un grès et souvent on met une seconde couche de bleu qu'on fixe par un second feu ; on l'use de nouveau pour l'unir , et on place par dessus le vernis de porcelaine tendre qu'on y met quelquefois à plusieurs reprises.
C'est de la préparation de l'oxyde, de celle du bleu, de son posage à une épaisseur convenable et égale , du feu juste que reçoivent et les deux couches de bleu et les deux couches de vernis dont on les recouvre , que résulte la beauté, l'éclat et le velouté de cette couleur ; comme il était difficile et par conséquent très-rare que toutes ces conditions fussent également remplies, il était aussi rare d'avoir de beaux fonds bleus sur la porcelaine tendre, qu'il est difficile de les obtenir, exempts de défauts , sur la porcelaine dure.
On voit qu'une pièce de porcelaine tendre de Sèvres en 1804. époque où on a cessé cette fabrication , devait avoir passé, pour être parfaitement belle, cinq fois au four de cuisson qu'on appelait ici grand feu.
La préparation des couleurs de porcelaine tendre diffère , en général , de celle de la porcelaine dure , en ce qu'on n'a pas besoin d'y ajouter autant de fondant, que ce fondant peut être
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plus aledin et qu'on préfère les employer platAt à la gomme qu'à Tessence.
L'or pënëtrant dans le vernis doit être employé plus gros, el c'est pour ce motif qu'on donnait la préférence à la poudre d'or obtenue par la trituration des feuilles d'or, et qu'on nomme or en coquille, sur l'or dissous et précipité. Enfin on n'ajoutait pas de fondant à l'or, le ramollissement du vernis étant suffisant pour le Mte adhérer; mais aussi , par suite de ce ramollissement, le brunissage de cet or étût plus difficile et son résultat toujours moins éclatant que celui de l'or sur la porcelaine dure.
Je reviendrai , avec les détails nécessaires , sur ce que la composition des couleurs et de l'or peut avoir de particulier, en traî* tant celte partie des arts céramiques dans le livre III .
On doit rapporter à cette même sorte de porcelaine tendre française, plusieurs fabriques contemporaines de celle de Sèvres. Ce sont , dans l'ordre chronologique :
1* La &brique deSaint-Gloud succédant h une manuÛMî^ ture de faïence assez célèbre elle-même dès 1 695, par conséquent antérieure àtoutes les manufactures de porcelaine dures ou tendres européennes. J'en parlerai à l'article de l'histoire générale de la porcelaine , qui traite de l'introduction de cette poterie en France. Elle était en grande activité en 1727. On rapporte à 1708 la fondation d'une manufacture de porcelaine à Lille, lorsque les Hollandais étaient maîtres de cette ville. Cette date , peut-être incertaine , ne laisse pas douter cependant que ce ne fût de la porcelaine tendre qu'on y fabriquait, et qui fut frappée par un arrêt du 2 août i y^o , d'un droit de 5o sols par cent pesant.
Trout succéda à Chicoineau dans la direction de la manufacture de Saint-Goud en 1735, époque ou Siroux, l'un des ouvriers de Chicoineau, fonda la manufacture de porcelaine tendre de Chantilly.
2° C'est dans cette même année que fut établie la fabrication
d'une pareille porcelaine à Mennecy-Villeroy, terre près
d'Ëssone, appartenant au duc de Villeroy. Le musée de Sèvres
possède deux pièces de cette fabrique-, elles sont richement dé-
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eoféet., ee qui prouve que cette ftibricatioQ appartient kla même
division que la porcelaine de Yincennes ;
• 3* En 1761 existait la manufaeture de porcelaine tendre de
floeaun*,
4* En 1 75 { , celle de Strasbourg.
IcNl y a incertitude sur la nature de la porcelaine ; car quoique la porcelaine dure ne ftkt pas encore établie en France, eomme elle se fabriquait depuis plus de 4^ ans dans plusieurs villes d* AIIemaf[ne , il est très-possible qu'elle eût été introduite à Strasbourg d'où était la famille Hannong.
S** II y a eu, à une époque que je ne puis préciser, une manufacture de porcelaine tendre en Espagne , à Buen Retire , près Madrid. J'ai vu chez M. Barcia , négociant espagnol , une trèsbelle suite de pièces de service et des vases qui ne laissent aucun doute, ni sur la nature de la porcelaine, ni sur le lieu de son origine; or, on peut présumer par le style des formes et des ornements qu'ils appartiennent au milieu du 18* siècle.
Le musée de Sèvres en possède deux pièces qui seront décrites dans son catalogue.
Il n'existe plus en France ni ailleurs, que je sache, aucune fabrique de porcelaine tendre artificielle fine, c^estnà-dire fbite à la manière de celle qui est Tobjet de cet article. On voit que les porcelaines dures d'une part et les porcelaines tendres anglaises de l'autre, se rapprochant un peu de la porcelaine dure parleurs éléments kaolinique et felspathique , ont tout à fait détruit oette sorte de porcelaine , sauf celle de Toumay dont la pâte tenace a conservé une existence bien précaire actuellement qu'on fSit des porcelaines dures à si bas prix.
Porcêlaîne tendre artificielle commune.
Je présenterai dans Thistoire de la porcelaine et dai^s le tableau chronologique qui raccompagnera la succession des manufactures de porcelaine tendre et leur position. Je dois, pour ce moment, décrire les procédés de fabrication des manufactures de cette variété de porcelaine tendre , qui se trouvent tant en France que dans les pays étrangers.
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^ France et sur ses frontières , je n'ai à citer que les manufiaotures de Toumay , de Si-Amaiid«Ies**Eaux èl d'Arma qui travaillent à peu près sur les mêmes principes.
Les procédés particuliers que j'ai à faire connaître pouvant donc leur appartenir presque également , je les réunirai ici en prenant pour point de départ la fabrique de M. Dorchies Herbo à ' SWAmand-les^Ëaux , près Valeneîennes , établie en i8i5, lorsque la ville de Toumay fut séparée de la France. M. Tribouillet, élève de la manufacture royale de Sèvres, succéda à M. Herbo (en |83S), comme propriétaire et directeur de cette belle fabrique.
ijèÙe de Toumay était toujours en grande activité et sous la direction de son propriétaire, M. Henri de Bettignies. Cette fabrique est la plus ancienne ; elle date de 1 760 Ç).
La pâte de ces porcelaines tendres communes a pour base plastique nn mélange de marne argileuse et d'argile figuline et pourfendant une fritte.
A Saint- Aniand, la fritte est composée ;
De sonde d'Alicante. 2
Pe ^t)le aria foncé dç uurrt d^ Imiyi^ 7
La p&te (*) se compose :
De la masse argilo-marneuse.. ,«..,.,.,. Q à t?
De craie. . 9
De la fritte précédente 100
(«) Elle a été établie à celle époque par le aleur Pelrinck. Elle occupait cn ^752, 60 ouTriers, et en 1762, 240. C*est vers ce temps que le procédé de la porce- 1«Iq« tendre fut amélioré par le sieur Dubois, grapd-père de Mortelèque, un des plus babiles préparaleura de couleurs viirifiabl«» que j'aie cQimWtdOot U toia question à l'article des couleurs et qui est mort dernièrement,
(•) L'analyse que M. Bertbler a faite de cette pâte cuite, avant qu'on en connût la coropo»ltlOQ par synthèse , s'accorde asseï bien avec celle que Je tiens de II. TribpwlWçt.
Silice 75,3
Alumine « 8,2
Ghana 10,0
Alcali (soude et potaaae} • • , • 5,Q Perte , 1,5
La frittô se fait sur la sole d'un fourneau à réverbère chauffé à la houille de Mons. Elle s'y dispose en tas, ou allongée, ou en sorte de relèvement en dos d'âne. liorsqn'elle est faîte, on la broie par les moyens usités ; mais ici le moteur est assez différent de ceux qu'on emploie ordinairement, c'est le vent.
La pâte , faite avec une si grande quantité de matières sèches* sans aucun liant, n'a aucune plasticité; il faut donc employer le moulage pour le façonnage de toutes les pièces plates et le couluge pour toutes les petites pièces creuses ou à courbure.
Pour la platerie, assiettes, plats, etc. , on amène la pâte à une consistance convenable en l'humectant , or, un fait bien remarquable et qui m'a été affirmé par M. Tribouillet, personne très^clairéè en chimie et en physique, c'est qu'on ne peut donner à cette pâte la faible plasticité qui est indispensable pour le moulage, qu'avec de l'urine. Est-ce un procédé particulier à la pâte de Sainte Amand, ou bien serait^il général? Les autres fabricants ayant tenu leurs procédés secrets, je n'ai pu savoir s'ils employaient aussi ce singulier moyen.
Lorsque la pâte a été amenée à la consistance convenable, pour donner les croûtes nécessaires au moulage des plateries,^ on pl^ce ces croûtes sur un coutil étendu sur une table de marbre, et avec les deux règles et les rouleaux connus, on donne à la
( croûte son égalité d'épaisseur , puis avec le coutil on la transporte sur le moule en plâtre, en l'appliquant avec une éponge.
I La pâte a encore assez de liant pour qu'on puisse faire à la main dans des moules de plâtre la plupart des pièces de garniture, anse, boutons, etc. Quant aux pièces creuses, telles que tasses, becs de cafetière ou de théière , on les fait par coulage dans des moules de plâtre, qu'on saupoudre de pâte bien sèche, surtout quand ils sont vieux. J'ai vu faire ce coulage à Toumay, chez M. de Bettignies. Il se fait avec une grande activité et sans qu'il m'ait paru qu'on fût encombré par le nombre de moules jugés nécessaires pour cette opération. On y coule depuis les petites tasses à café jusqu'aux plus grands bols. Pour diminuer le nombre des moules qui seraient nécessaires s'il fallait attendre
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leur dessiccation spontanée , on accélère cette dessiccation en les mettant dans une étuve constamment chauffée. On coule la pâte à réUt de barbotine; mais pour lui donner le liant nécessaire à son adhérence au moule, on y ajoute, m'a dit M. de Bettignies, 3 pour o/o de carbonate de potasse.
Les pièces finies et séchées sont toumassées à sec. Il en résulte une poussière qui serait, comme je l'ai dit, très-nuisible à la santé des ouvriers , si Ton n'était parvenu à lui ôter tout danger en obligeaj[it les ouvrière à maintenir devant leur nez un linge ou une éponge mouillée .
• La pftte ne pr^d aucune retraite au dégourdi, mais elle se re» tire de lo pour o/o au grand feu qui est ici, comme on sait, le feu de biscuit.
Les cazettes sont faites avec ta même marne que celle qm entre dans la composition de la pftte, plus 5 ou 6 pour o/o d'argile figuline et une grande proportion- de gros ciment de ces mêmes cazettes, quand elles sont destinées à contenir la porcelaine vernissée : mais il faut cuire exprès dans les parties les plus chaudes du four les cazettes ou débris de cazettes que l'on destine à faire du ciment. Il faut en outre vernisser entièrement les cazettes comme on Ta déjà dit page 463 ; sans cette dernière précaution elles dessécheraient le vernis des pièces. Les étuis à cuire le biscuit ont tous une échancrure assez grande sur la partie supérieure de leur bord.
Les fours, tant ceux de H. de Bettignies, à Toumay, que ceux de M. Tribouillet à Sàint-Amand , présentent quelques parties différentes de celles des fours à faïence fine et porcelaine tendre anglaise et surtout des anciens fours de Sèvres.
(Voyez-en le croquis page 47^, n** io3).
Us sont cylindriques avec les dimensions suivantes , indiquées par la coupe prise à Saint-Ainand.
LS premier laboratoire, diamètre 2^-^ 6^ '
Hauteur. . . i . i • t h » . » . t . » * . ^ 3 L*^ second labdratoirev iiétaid dlamélre» » b .
Hauteur en?iroD ...••••. a
Ë, c^ne de la cheminée 2
A, alandier , hauteur ...••..»« 1
Largeur C 5%^-
Profondeur 0 29
Il y a seulement 3 alandiers et , à la première voûle , un grand carneau (c) au centre de la voiite et 9 petits (c) sur sa circonférence.
On voit qu'il y a des garde-feux ou espèces de grilles pour diviser laflMnikiie^àMsoHiedes alandiers qui) d'ailleUrs^ diffèreni peil de t^euk deA fottti» de porcelaine dure \ niais, ce qu'a de remarquable le four de la fabrique de Saint-Amand, ce sont de petits alàiidiet3(»'| a) à rétage du dégourdi, pour augmenter la chaleur de cette chambre ^ quand ce qu'on a à y cuire a besoin d'être élevé à une plus haute tenipératurCi Les fours de Tournay n'ont ni cette seconde ehambre^ ni ces petits alandiers^
On cuit au bois 4 avec la sorte qui, en raison de sa grosseur, s'appelle du bois à charbon. U a,ji centim. de longueur.
On cuit dans ce même four le biscuit et le vernis ^ en donnant à ce dernier une température un peu moindre, bans quelques cas on fait dégourdir le grand creux à nu , mais seulement pour lui donner la solidité qui permettra d'y placer, sans briser les pièces, les ornements en bleu. On metalofô ces pièces crues dans le haut des piles , ayant soin de les éloigner des parois du four, parce qu'on a remarqué que les briques de ces parois éhlévàieilt une partie de l'alcali de la pâte et la desséchaient.
La cuisËdh dti bisôuit dUi'e de iS à t6 heurto^ celle du ver&is de II à I a heures.
Là giftçure de eètte porcelaine est oomposée à peu |près comme celle de l'ancienne porcelaine tendre de Sèvres, sauf une addition de borax.
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SaM« qMmiii* ...•••.«...» u
Minium 28
Borax. . . s t
Hikrte. « . • . I . . » t é I ; » * . • . I . .'« k . 1 Plus, un peu d*oird« Ile cobilt.
Elle est fondue au bois , étendue en couche dans le four à fritter , ayant bien soin d'éviter le contact de la fumée.
Cette glaçure , mêlée de vinaigre ^ est posée par immersion , ce qui indique encore beaucoup de porosité dans le biscuit.
Les étuis à cuire lès pièces vernissée^ doivent être beaucoup plus cuits que les autres et contiennent, Ôomme on vient de le dire, une assez grande proportion de gto% ciment. Ils n^ont point d'échancrilrè et sont vernissés intérieurement.
Les ornements bleus sont dessinés sur le cru , ou sur le dé-gourdi, avec un pinceau de poils d'oreille de vache et de l'oxyde de cobalt. La coiileut' est délayée dans de Teflu légèrement gommée, et, d'abord fixée par lé feil de biscuit 5 elle est recouverte ensuite aveiî la glaçure.
Cette porcelaine ^ façonnée Hveê une sorte de lourdeur, est généralement d'uh blanc jaunâtre ) peu translucide. Le glacé du vernis n'est pas très-éctatant. Elle né va pas au feu , mais elle a l'avantage d'avoir UUe grande ténacité et de résister même à des chocs violents sans se briser. Cette qualité ëU rend l'usage trèséconomique poUr les cafés, les restaurateurs, (si lui permet de disputer la placé aux porcelaines plus attrayantes qu^elle et moins chères.
Les assiettes à dessert de deuxième choix coûtaient à Toumay, en i835, 7 fr. la douzaine ; prix très-voisin de celui des assiettes ordinaires de Porcelaine dure.
On ne peut guère rapporter à ce mode de fabrication ou à la ^r(îeliii&ë tendte ëotâmune) que ceHe qui a été élaMiofi Arras , vers 178a, par M. de Calonne, alors intëhdàfll de FtMdPê ^t d'Artois. Le gouvernement avait eu l'intention d'élever une fitbrique rivale de celle de Tournay dont les produits étaient très-répandus en France.
Cet établissement fut formé par mesdemoiselles Dele&eor, marchandes de fiûence à Arras. Mais il n'eut que 4^5 ans d'existence. Ses produits étaient très-solides et, en 1785, les assiettes se vendaient en beau choix i4 fr. la douzaine.
FIg. 109.
Croquis en propoition du four à porcetalna décrit cl-tasus, piges W* 470.
tandro de S«lot*AaMuid«-les-Eauz
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HISTOIRE DE LA PORGELAmK.
On a vu dans Thistoire générale des arts céramiques, qui forme l'introduction de cet ouvrage , quelle difTérence énorme d'ancienneté il y avait entre l'enfance de la poterie et son époque de perfection. On a vu comment cet art est par son origine le plus ancien des arts industriels , et comment il est un des plus nouveaux dans quelques-unes de ses principales qualités, telles que la dureté , la glaçure et la peinturo.
Les poteries proprement dites,, tendres, peu cuites et sans glaçure, sont de la plus haute antiquité, tandis que les poteries dures , imperméables et vernissées , appartiennent aux temps les plus modernes. On peut donc dire que la poterie est dans une de ses parties le plus ancien des arts et dans une autre le plus nouveau , du moins en Europe , et même dans toutes les parties de la terre , excepté en Orient et peut-être seulement en Chine : c'est ce que va établir l'histoire de la porcelaine.
£tymoloffie. — Le nom de porcelaine donné à la classe de poterie dont on va faire l'histoire , a été le sujet d'opinions assez difiërentes. I^ seule question sur laquelle on ait été généralement d'accord, c'est qu'il n'est pas chinois. La chose en venant de la Chine a perdu entièrement en Europe le nom que lui donnèrent ses inventeurs : en chinois la porcelaine s'appelle tsee ou tsee ii et en mantchou j^eAere.
Dans le nom chinois d'une tasse à thé , le signe à droite est la clef dite des tuiles ou de tout autre ouvrage en terre cuite.
Dans les signes qu'on peut exprimer par les mots taoy poteries, tdo jin^ potier, j^^fo, four à poterie , le signe ou la 170* clef est celle du monceau de terre.
En japonais, d'après SiéhoW, jakimono-no signifie la poterie que nous appelons porcelaine.
En arabe la porcelaine se nomme saunni^ qui vient de Sin , la Chine.
En sanscrit de Vlniepignànan , suivant T. Paolino.
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En turc tchimfagfouvi.
En grec moderne farfouri.
En russe fatjbr oU phéfphoi.
En anglais china et porcelain.
En BMemBnAportellaH.
En portugais porcellana ou pfùrcolttnAx
En iisXx^VLpovcellaha,
Dans ces deux demières langues le notn doit avoir là naéme origine que le nôtre. Il s'agit donc maintenant dé MvOif d'où vient ce nom donhë k une poterie et à une (Coquille;
D'abord se présente une étymologie piresqUë ridieuté, fe'edt^ dit Whitakef) dtt ïnei puntaiti 0\ï parélain ^ nom dé Id fleur dupottrplèi^(j9t>/tci/aca olet'acea) qui est d'un h)Ugè pourpre comme était autrefois la porcelaine de la Chine. Cette étymologie ne nous t)ai'att pas mériter la dlBCUsàion.
D'autres (*) disent que te nom vient de celui AepohièUanâ ou plutôt pûtçolnHà qu6 le» Portugais , premiers im)SdbtatéttJré dé la porcelaine tihinoisë en Euti)pe ^ donnent à une tass« , à une écuelle ou à toute autbe Vaisselle de terre. Certàinemëtit 6e9 bôm» Allemands , Portugais et Français ont bien la même origine ; mais quelle est cette origine?
11 me paratt vraisemblable qu'elle dérive du nom dé la coquille ainsi nommée, car aucun corps naturel né ressemble plus a la porcelaine par son éclat , sa couleur blanche dans quelques cas et les couleurs brillantes dont elle est ornée , que cette coquille. Quant à l'origine du nom de la coquille, il est connu. C'est le mot porcellus qui s'applique en latin trivial à une partie de l'organe féminin \ c'est sa ressemblance avec cette partie qui lui a fait donner en français très-ïrivial , le nom Aè pucelage.
Cette étymologie, quelque singulière, (JuelqUe éloignée qu'elle soit, nous semble la t)lus probable.
Définition. — Afin de mettre dans cette histoire et ààns ses éléments toute la précision nécessaire pour Id tendtë claire et vraie , il faut rappeler la définition précisé de Ik ^otërie qd^oii doit seule appeler porcelaine; sans cela on citetait de
0) Camberl dans CaUtelUii, Lettres sur lltalie , t. il , p. SSd
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prétendues porcelaines de tous les pays et de tous lès temf»s.
C'est, comme on Ta vu au commencement de ce chapitre, une poterie dure ^ compacte , imperméable , dont la cftssUte quoiqu'un peu grenue, présente aussi ^ mais faiblement, le luisant du verre \ et qui est essentiellement translucide^ quelque fillbië que soit cette translucidité.
Cette définition que nous nefaisoils pas à priori^ {nais qui est déduite des propriétés de cette espèce de pbtérid dé la Ghifie que tout le monde appelle porcelaine^ eiccIUi dé ôette classe les belles faïences d'Italie du i6« siècle qu'on a voulu datié le temps décorer de ce nom.
Cette définition caractérisée exclut encoire et très^brthéllê-' ment les {^éteiidues porcelaines égyptiennes. L'une de ôes ihà-r tièrés dont oïl fait toutes ces petites figurines d'isist il'e&t iil compacte, ni dure, ni imperméable, ni translucide* Les pèiC'^ sonnes qui n'ont point étudié les qualités essentielles et tAtàctéristiques des porcelaines chinoises Font confondue avec cette poterie parbe qu'elle a une pâte blanchâtre et une glaçure bleUë ou vert bleuâtre. Non-seulement cette pâte céramique ne pressente pas les caractères extérieurs de la poncelaine , niais ell^ n'en a nullement la composition. L'analyse a prouvé que de tous les éléments de la porcelaine elle n'en contient qu'un ^ qui est la silice à l'état sableux^ mais elle ne renferme ni alumine, ni aucun fondant, soit terreux, soit alcalin.
L'analyse de la pâte sableuse à figurine de l'aiicienne Êgypfe , dite porcelaine^ a été faite à plusieurs fois dans le laboratoire de Sèvres, à ne point laisser de doute sur sa composition.
Il est vrai que cette composition né rentre dan^ aucune des divisions des poteries que j'ai établies et qu'on peut la regarder comme une sorte de grès artificiel (minéralogiquement partant } que les Égyptiens ont émàillé comme ils l'ont fait pour d'autres pierres, tels que des granités ^ des schistes , des serpehtines (^)i
Ces figurines passées au grand feu des fours à porcelàihe^ n'éprouvent aucun changement, ni déformation, ni retraite, ni raitiollissemetit; La glaçure disparaît eil partie en pénétraht
(') It. Deiaval dit y avoir U-ouvé du cobalt. Recherches sur les couleurs « ia-Â% Londres, 1777.
dans rintérieur poreux de la pâte, ce n'est donc pas de la porcelaine (*).
Les autres pièces qu'on a regardées encore comme porcelaine, sont des émaux colorés dans leur masse, en bleu , vert, jaune, et des associations d'autres émaux, jaunes, bleus, qui forment les zones parallèles , droites ou ondulées qu'on remarque sur ces pièces, et par rajustement desquelles les anciens Égyptiens ont fait de véritables tableaux en émail (*).
On y reviendra en parlant des émaux et autres couleurs vitrifiables.
Mais à moins que de tout confondre , ces émaux ne sont pas encore de la porcelaine telle que nous devons l'entendre. Ce que possède le musée céramique de Sèvres et les descriptions qu'en donnent les voyageurs et les antiquaires, tels que Wilkinson , Olivier, Gaylus , etc. , ne me laissent aucun doute à ce sujet. Je ne reviendrai pas sur la confusion de nom qu'on a faite en décorant la faïence d'Italie du commencement du i6* siècle du nom de porcelaine ; on vient tout récemment de faire une autre confusion en donnant le nom de porcelaine à une véritable faïence fine dure. Je suis étonné que le désir de faire illusion par un nom , ait porté certains fabricants à croire avoir relevé la qualité de leur faïence fine en lui donnant les épithètes contradictoires de porcelaine opaque, puisqu'une des qualités essentiellesdela vraie porcelaine est d'être translucide. La poterie à laquelle ils ont appliqué cette dénomination orgueilleuse est opaque et n'ayant ni la compacité , ni la dureté d'un grès-cérame, ne pourrait pas même recevoir cette dernière dénomination. La définition que je viens de rappeler et qui convient aussi bien aux porcelaines dures qu'aux porcelaines tendres , puisque je n'y lais pas entrer la fusibilité , étant bien arrêtée, nous devons rechercher à quelle époque remonte la connaissance de la fabrication de la porcelaine , d'abord dans l'Orient et notamment en Chine et ensuite en Europe.
(*) Voyez ces analyses et ce que J*al déjà dit de cette poterie égypUeniie à Par- Ucle des poteries tendres lustrées , 1. 1, p. 505.
(>) Voir MiNVTou. Farbiger Glâzer bei den cUten. Berlin , 1836 « PI. i à iv et notamment les PI. m et it.
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TABLEAU
De l'BiSTOiBE de la porceimiie dans P ordre chbohologiqve.
àY. 1. C.
iOM
et
Ap.J.C.
Chine. GHim et Honano-U. Il y avait un intendant de la poterie.
HooBN , inventeur de la poterie.
Yao. (Ces dates sont très-apocryphes.)
Egypte (een*est pas de la porcelaine).
Porcelaine chinoise trouvée en Egypte.
Chine. Dynastie des Han. Porcelaine connue et employée.
Terre de Segni? (Plire).
Chine et Japon. Porcelaine employée
( d*£liTaX00LLES).
Chine. Dynastie des Sosl. Vases de poreelaloe très en usage.
Chine. Dynastie des Thaho. Vases trônTés dans les ruines et les fouilles des palais en construction.
Chine. Grand perfectionnement dans la fabrication de la porcelaine.
Tour de porcelaine près de Nankin.
Introd. de la porcelaine en Europe par les Portugais.
Porcd. réelle en Perse ( Chaidui )•
Déjà de bellies collections de porcelaines chinoises et Japonaises à Paris.
St-CIoud {pore$l, tendre),
Moscow (porcf/. tend,)
Dec. de la portai, en Saxe. BOttgeb , TscHianHADs.
Lille (p. /.), fondée par les Hollandais.
Fabrique de Meissen en activité.
Vienne en Autriche, puis en 17A4 , par StObkl, transfuge de Meissen.
Gbli de Francfort, à HOchst, puis Bch- GBAF et RiRGLER , foodat. génér. des manuf. allemandes.
St-Cloud {pore. tend,).
RÉADMVB , France ( poreel. tend, ) et 17201730.
1740 et
55 et 60
1755 et
1756 et
Doccia, près Florence et Buontalenti {pore, tnûete).
Chantilly {porc. tend.).
Vincennes, transférée à Sèvres eu 1756 {pore. tend.).
Chelsea , en Angleterre (porc, tend ).
Nymphenboursi en Bavière.
Tournay {porc. tend, commune).
Sceaux {porc, tend.).
Worcester. Doct. Wales.
Berlin, vient primitivement de Rih-
OLEB.
Nymphembourg en Bavière, par Rir-
GLCB.
Traité avec P. A. Hanroho.
A Baden-Baden. La veuve Sperl.
Fab. de Frankenthal , qui introduisit par Eanroiig la porcelaine en France,
Louisbourg, près Stuttgard , par Rih-
GLEB.
St-Pétersbourg.
Moscow, par Gaerieb.
Fab. de Thuringe indépendantes de celle de HOchst.
Sitzerode et Volksadt, Lumbach, llmenau, etc., en Thuringe, par les Gbeineb.
Hlldburgausen et Gotha (Kaolin de Passau), par Webbb.
Kelstersbach , en Hesse-Darmstadt.
Êubl. pend, la guerre de sept ans, par BoscH.
Buen-retiro, près Madrid (porc, tend,),
A Bagnolet, pour le duc d'Orléans, (Guettabd).
A Shelton et dans le Staffurdshire.
( Ûttler et Cooxwobthey. )
Sèvres. Commcnc. de la poreel. dure.
NiederviUer« Bayerlin.
Suite du tableau de la porcelaine dans l ordre chronologique.
CooKwoBTHET découTrc le kaolin de Cornouailles.
Établ. d'HAHMOHG, feubouP0 St-Dcnis, maoMf, du comte 4'Artois (]Uacquer).
Sèvres , porcel. dure en ^çUvm, i^aolin de St-Yrieix,
CUgnancourt, près Paris.
AP.J.C
l'TSl
Copenhague.
DniL, manufact. do dite d*Aii|BB*
Arras (porcel. tendre). DemoiseUa
DéLENBOB.
Introduction dei oi caldnés dans ta pâte de la porcelaine tendre anglaise.
Porcelaine dnre, tonche orientale. — C'est donc en Chine qu'il faut chercher la date de Torigine de la porcelaine.
On rapporte deux classes de faits qui donneront à la fabrication de cette belle poterie une origine si ancienne, qu'il est sage d'en douter jusqu'à ce qu'on ait trouvé d'autres faits qui viennent appuyer l'exactitude de ceux qu'on va citer :
(( Le père d'Entrecolles (*) dit que les Chinois payent encore » aujourd'hui (vers 1712 ) des sommes très-considérables pour » des ustensiles de poterie , qui ont appartenu à Yao (•) et à D Chun (') , deux de leurs plus 'anciens empereurs qui ont régne )i plusieurs sièclas avant la dynastie des Tang, époque à laquelle )) la porcelaine commence à être à l'usage des empereurs , » et ailleurs : a les registres de toutes les provinces de la Chine con- » servent exactement les noms de tous ceux qui s'y sont distin- )) gués par quelque découverte. Or les annales de Feouleani )» (d'Entrecolles, p. 268), rapportent que depuis la seconde » année du règne de l'empereur Tang-ou-te de la dynastie des M Tang^ c'est-à-dire, selon le père d'Entrecolles , l'an 44^ après M Jésus-Christ , les ouvriers en porcelaine en ont toujours fourni » à l'empereur , etc. , mais il n'a pu y trouver aucune trace du » nom de celui qui inventa la porcelaine. 11 pourrait donc avoir
(1) Lettres édlflantes, etc,, écrites des missions étrangères. XII*' recueil, in-|9| Paris. Lemercier, 1741.
(•) Yao , 3557 avant J. G. Lettres du Père d'Entrecolles au Père Orry. 1719 ^ p. 253.
(*) Chun, 2S55 avant X. G. , et même 2600.
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n vQou avant 1^ teinp3 où Ton écrivit le§ annal«3 àe son pay^ ^t » par conséquent avant les règnes d'Yao et de Chun, EnUn Iç^ p registres de Kiang-si attestant que la porcelaine airant le temps » dont ils. parient était d'un blanc exquis et n'avait aucun )» d^fauti ^
Les plua anciennes porcelaines chinoises ne se trouvent que 4ansles ruinas des anciens édifices.,. On peut croire, dit d'Hancarville « que la fabrication de la porcelaine, après avoir été Il si^pendue pen^&nt des temps de trouble et de guerre d'inva- .» sioAi a été reprise vers le temps de Tang, premier empereur « d0 la |3" dynastie , c'est-à-dire vers Tan 485 avant J,^. )», et il appuie cette haute antiquité de la porcelaine chinoise sur Tanalogia de forme de beaucoup de vases avec des vases grecs anciens, dont la date remonte aussi vers le S*' siècle avant J."£.
D'après les recherches que M. Stanislas Julien a eu la bonté de faire , dans mon intention , pour éclairer la question de l'ancienne fabrication de la porcelaine en Chine, la chronologie la plus vraisemblable , surtout pour les temps modernes, des progrès de cette fabrication pourrait être établie comme il suit :
Du temps de Tempereur Hoang-ti qui régna de 2698 jusqu'en aSgg avant J.^^^., il y avait un intendant de la poterie, et ce fat sous son règne que la poterie fut inventée par Kouen-ou (^).
La poreelaine était commune à la Chine du temps des Han , i63 ans avant J.-G. (*).
Les vases en porcelaine étaient déjà en usage sous la dynastie des Sou! de 58 1 à 6 1 8 après J.-C. (*).
En creusant les fondations du palais construit sous les dynasties des Han et sous celle des Thang, c'est-à-dire de i63 ans avant J.-C., jusqu'à 618, et même 904 ans après J.-C., on trouva beaucoup de vases d'un blanc pur, mais dont la forme et la matière étaient fort communes. Ce ne fut que sous la dynastie des Song, de 960 à 1278 après J.-C. que la porcelaine com-
(1) Encydopëdie Iluéraire ioUtuIée : T si e n-K h I o-I o u I-c b o u. Liv. 01, fol. 1/U
(*) Mém. de PékJn, in-4% t. II, p. 464.
C) DtcL cncydop. InUtulé i P el-w e ii -y un-fou, au mot tti', porcelalnep
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mença à être faite avec des matières fines e(k acquérir de la perfection (*).
Ces renseignements plus précis que les précédents que J^ai dû cependant employer parce qu'ils ont une source authentique et donnent des détails tous difiërents, sans être parfaitement d'accord avec le récit du père d'EntrecoUes et de d'HancarvîHe, ne les contredisent pas formellement et même les étendent et les corroborent dans quelques circonstances.
L'autre fait qui porte aussi la porcelaine à une époque non moins ancienne , est la découverte de plusieurs vases de porcelaine chinoise dans les tombeaux de Thèbes , qu'on rapporte, comme on sait, au 18* s. av. J.-C, portant des inscriptions en chinois.
€e n'est pas un seul vase qu'on aurmt rencontré comme par hasard dans une seule tombe , mais on en a trouvé de semblables dans plusieurs tombes thébaines. Le professeur Rosellini en adécrit un découvert par lui dans une tombe qui n'avait pas été précédemment ouverte et dont il pense pouvoir rapporter la date à une période pharaonique de peu postérieure à la iS^xlynastie (•).
M. WilkinsoB (') dit : « Parmi les nombreuses bouteilles trou- » vces dans les tombes de Thèbes , il n'en est pas qui aient plus » excité la curiosité que celles de fabrication chinoise qui pré- » sentent des inscriptions en cette langue. La découverte acci- » dentelle d'une seule de ces bouteilles pourrait passer inaper- » çue ou être attribuée à quelque hasard qui Teut fait déposer » par un voyageur venu plus récemment à la recherche des » objets précieux que renferment ces tombes, mais cette expli- » cation ne peut être admise , lorsqu'on retrouve ces mêmes » bouteilles dans plusieurs tombes thébaines; pour ma part j'en » ai vu plusieurs , j'en ai rapporté deux en Angleterre : j'ai
p) Encyclop. japonaise, llv. 31, fol. 7 reclo.
Oîtatîoni eonunuDÎquèef par M. Stan. Juucir.
P) RosELUM, / monumenti delVEgillo , etc. Parte seconda^ monutMnH c<vUi , t. II , p. 337. Tao M. C. n» un , Qg. 28. Pisa, 183Û.
Petit vase de porcelaine ctilnois comprimé, sur une face une fleur, sur PauUe (les caractères cliinois , qui ne diffèrent pas beaucoup de ceux dont se servent actuellement les Cliinois.
(S) Alanneti and CuUoms of the ancimt Egyptians , by J. G. Wjuojisoii. 3 vol. in-S*», Londres, 1837, 3* vol. p. 100 i 10«.
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lé déposé l'une au musée britannique, j'ai conservé l'autre. »
On a placé un de ces petits vases dans le musée de Jersey , un autre, acheté àCoptos par lord Prudhoé , est maintenant au musée d'AInwîch-Gastle j mistriss Boviren en possède deux et M. W. Hamilton un.
M. Dubois, conservateur des vases du musée royal, m'en a £EÛt voir trois qui tant partie de la collection royale du Louvre, et qui viennent de la vente du cabinet de Lauth. lis sont semblables entre eux «t à ceux qu'ont figurés MM. Rosellini et WUkinson. Je donne, PI. lvii,^^. io A, B, G, la représentation de celui qui m*a paru le plus parfait , et au bas de la p. 5o4, la copie exacte du cliché que M. Francis Davis, surintendant du commerce anglais à Canton , a fait iSire sur un des deux des vases de M. Rosellini et qu'il a envoyée à M. Stanislas Julien. Ce dernier m'a communiqué un exemplaire de ce cliché avec son empressement ordinaire. Il me dit : « Ces caractères sont véritablement chinois, » mais cursife et d'une époque peu ancienne eu égard au lieu où » on suppose que ce petit vase a été trouvé en Egypte. »
J'ai dû rapporter les opinions des sinologues et des antiquaires à ce sujet et je les développerai plus bas, mais je ne puis entrer dans la discussion de ces opinions. La seule lumière que je puisse y apporter, c'est de déterminer si ces vases sont en réelle porcelaine et en porcelaine chinoise.
Or, on voit que ces petits vases ont été moulés en a coquilles ; ils sont ornés de points saillants arrondis comme la surface du chagrin ; Técusson est en saillie sur le fond. Laglaçure a, dans ceux que j'ai pu examiner, ce blanc verdàtre qui est le caractère de la porcelaine chinoise, elle est coque d'œuf, mais sans gerçure. Ces vases ne peuvent avoir cuit que sur un support en quille qui . les soutenait par l'intérieur, car le dessous du pied et le bord supérieur du collet sont complètement en couverte , qui ne manque que dans l'intérieur du collet (').
Ces vases ou bouteilles sont fort petits , ayant environ 55 niil-
n Les petila vases ou bouteilles que M. Davis a vos et étudiés soot, dit4I, semblables en tout à ceux que fabriquent actudlement les Chinois. Mais la pâte est moins fine. J. M. Davis, the Chinese , or gênerai deseript, ofthe emp, of CMm* 3 vol. in-13 , Londres, 1S36, t. 3, p. 855.
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limètrâi dt hmiteur; ils sont d'uAe qudiitë de ponselMnft rieure à «illë qu'on fabrique actuellemeot et parahamit avoir été faits avant que la fabrication de la porcelaine ait aâquift en Chine la perfection qu'elle possède maintenant. 11 est probable , dit M. Wilkinson , qu'ils étaient apportés de la Chine par l'Inde, pays avec lequel les Égyptiens avaient^ à une époque trèa^teculée, des relations de commerce, non pour, les vases eux-mâmes, mais pour la matière qu'ils pouvaient contenir.
Au reste , le nombre de ces vases ne prouve rien. La question est de s'assurer qu'ils ont été bien réellement enfermes dans d'ancienne^ tombes égyptiennes.
Les deui seuls qui paraissent jouir de ce titre si important dans la question actuelle ^ sont ceux qui ont été trouvés par las personnes mêmes qui lès ont décrits , dans des tombes qui é v i^ d e m m e n t n'avaient pas été ouvertes i tels sont ceux que dte M. le professeur Rosellini et le fragment que U. ChampoUion jeune a trouvé en i83o, dans les fouillée de Rhamseyon, près Thèbes, à environ 5 mètres de profondeur auMlessous du sol aotuel.
On peut ajouter, à ces puissantes présomption^, la nature de la pâte qui est , comme je viens de le dire , asseï différente de celle de la pâte moderne des Chinois , tant pour deux des petits vases cités plus haut que dans celui de M. ChampoUion , que j'ai vu.
Enfin la remarquable ressemblance qu'ont, entra eux, les onie vaees que je viens de citer (car le douzième ^ celui qui a été trouvé par H« ChampoUion jeune, diffère des autres), est en* core une présomption d'une même origine^
Malgré ces présomptions, il reste toujours une des princi^ pales difficultés, ceUe de constater de la manière la plua évi-* dente que ces vases n'avaient pas été placés par une circonstance inconnue, soit natureUe^ soit artificieUe , dans les lieux où on les a trouvés, postérieurement à l'époque de l'établissement de oe lieu ; oette preuve devient d'autant plus importante à donner, qu'il se présente un autre fait du plus grand poids pour faire rejeter l'origine de ces vases , si on les attribue à une date antérieure à Tère clirétienne. Ce fait résulte de la forme de récriture des inscriptions placées sur ces vases. Les sinologuea
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et M.^StÂnislas Julien principalement, déclarent que les caractères de cette écriture li'ont été introduits en Chine que vers Tan 80 ap. J.-C, et que par conséquent ces vases n'ont pu être placés dans les lieux d*où on les a retirés , lieux qui sont d'une époque antérieure à Tusage de l'écriture employée dans leurs inscriptions.
Ainsi, malgré les faits qu'on a réunis pour démontrer la haute antiquité de jcette porcelaine chinoise, je ne peux encore admettre cette antiquité comme bien établie.
Mais en ne rapportant le commencement de la fabrication de la porcelaine en Chine qu'à des dates certaines, Tune die i63 avant Tèrë chrétienne, l'autre encore plus certaine de 44^ ^^^ après J.-C. , elle remonte à une assez haute antiquité pour montrer combien elle est antérieure à la fabrication la plus ancienne, admise pour l'Europe , et même à sa première introduction dans cette partie du monde.
Le premier four (ou fabrique de porcelaine) dont il soit fait mention, se nommait taou-yaou et était situé à Chang-Naii , province de Keang-si ; il envoyait des tributs de porcelaine à la cour de Woo-tih en l'an 63o (*). Les célèbres fours de King-té- Chin, situés à TE. du lac Payang, ne furent pas établis avant l'an looo de l'ère chrétienne.
Le musée céramique de Sèvres possède plusieurs pièces datées qui ont été fabriquées en i^'j&y d'après la traduction que plusieurs i^inologues, et notamment H. Klaproth, nous en ont donnée.
Le palais du Japon, à Dresde , en renferme qui portent les dates de i4o3 à 14^5, de §465 à i4B8,de 1673 à 1620, et ces pièces, faites les premières à plus de deux cents ans de distance des dernières, n'offrent aucune différence dans leur mode de fabrication, leur pâte , leur couleur même. C'est en i5i8 que les Portugais introduisirent la porcelaine de Chine en Europe, et ce ne fut qu'environ 200 ans après , c'est-à-dire en 1 706, qu'on fit les premiers essais de fabrication de porcelaine dure en Saxe. Or en ne prenant qu'une date généralement admise pour la certitude de
(<) 2>tci, of the ChinH9 kUkffWHf^f h MoBlwoii. Io-ih*« w nwl Ffroriaim
Pan m ^ p. 326,1822.
la fabrication en Chine, celle de 44^ ^^ ^'^^ chrétienne , on verra que la fabrication de la vraie porcelaine dure en Chine , est de i25o au moins antérieure à celle de la porcelaine en Europe.
Mais avant de pénétrer dans cette partie occidentale de Tancien continent, il paraît que la fabrication de la porcelaine s'était introduite dans une partie de l'Asie assez éloignée de Tempire Chinois.
Quoique je n'aie pu ni veir ni connaître personne qui ait vu de vraie porcelaine de Perse ( toutes les sortes de poteries qu'on m'a citées pour telles se réduisent, par l'examen , à n'être que de belles faïences en émail bleu ) , on ne peut guère douter qu'on n'ait fabriqué de la porcelaine en Perse. Ce ne sont pas les indications vagues que Pallas en donne sur des fragments de poterie qu'il appelle porcelaine , trouvés dans des ruines et dans des tumulus, qui peuvent établir cette conviction , car il y a eu un temps où on appela porcelaine toutes les poteries un peu remarquables. Mais ce que dit Chardin ne peut laisser douter que les pièces de poteries persanes qu'il donne comme porcelaine n'appartiennent réellement à cette sorte de poterie. Il la décrit sous le nom devaisselled'émailou de f a î e n c e. <c On en fait, » dit-il, dans toute la Perse. La plus belle se CEiit à Chiras, à » Metched, à Yesd, à Kirman en Caramanie, particulièrement » dans un bourg nommé Zorende. La terre de cette fiilenee est y) d'émail pur , tant en dedans qu'en dehors ( ce qui indique le » glacé de la couverte) comme la porcelaine de la Chine. » Ëllea le grain aussi fin et estaussi transparente, etc. » H n'est pas nécessaire d'aller plus loin pour voir que ce n'est pas une faïence *, ce ne peut pas être non plus un verre translucide , car on ne connaît aucune vitrification de ce genre venant de la Perse , et d'ailleurs ce voyageur dit si expressément que cette porcelaine est tellement semblable à celle de la Chine que souvent on ne peut l'en distinguer, qti'il faudrait le croire observateur bien superficiel pour avoir confondu deux produits aussi dissemblables en tout, que de la porcelaine et du verre. Il n'est pas probable non plus que ce soit de véritable porcelaine chinoise apportée par le commerce , puisque Chardin cite les principaux et nombreux endroits où on la fabrique. Ainsi, en i65o, époque du
PORCELAINE. HISTOIRE. SAXE
voyage de Chardin, et très-certainement avant cette époque, on fy[>riqaait de la porcelaine dans cette partie de l'Asie.
Porcelaine dure. — sonclie allemande.
Branche saxonne.
Nous sommes obligés d'attendre 1700 pour trouver en Europe les premiers résultats de la fabrication de la véritable porcelaine dure. C'est en Saxe, à Dresde, que cette fabrication % commencé. Son histoire est fort curieuse.
Les fitbricants de faïence, la plus belle poterie qu'on eût alors, et les cbimistescherchaientde nouvelles pratiques industrielles ^ les princes surtout, frappés depuis aoo ans de l'éclat, de la dureté, de la solidité et de la translucidité des poteries de la Chine et du Japon, que les Portugais nomment porce/Zona, durent foire et firent en effet, notamment dans le 17* siècle, beaucoup d'efforts, pour arriver à imiter cette belle poterie. On fit venir des matières premières de la Chine, mais elles avaient déjà subi une préparation mécanique qui les avait réduites en une poudre fine indéterminable; d'ailleurs la pâte de la porcelaine chinoise était composée de matières différentes , et il fallait reconnaître ces matières , les trouver en Europe , et découvrir dans quelles proportions elles devaient être mélangées. Ces recherches n'aboutirent à rien ; le hasard, comme dans la plupart des découvertes, fit beaucoup plus. Mais aussi, comme dans les brillantes découvertes, c'est qu'il se présenta aux yeux d'un homme de science et de génie qui sut apprécier et saisir ce qu'il lui offrait.
Cet homme ou plutôt ces deux hommes, car il me paraît qu'ils ont contribué autant l'un que l'autre à la découverte de la porcelaine en Europe, furent :
Ehrenfried Walther de tsghirnhâus et Jean Frédéric bôttcher
ou BOTTGER (^).
0) L'histoire de âymcHER ou Bortcn, comme l'écrit Engelhardt, n'est pas moins Inlèressante, moins piquante que celle de Bernard Palissy , quoique d'un caractère bien diffèrent.
Il est né , dit M. Klemm , le 4 lè?rier 16tt, à Scklaii en Voigaaod ,
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TSCBIRNHAUS suivit , pour y arriver, la voie de la vitrification, art qu'il avait pratiqué avec, succès. C'est celle que suivit
ou en 1685 , suivant son historien Engelbard.t. Il « été élevé en grande partie à Magdebourg où son père avait des fonctions à la Monnaie. Celui-ci prétendait avoir trouvé la pierre philosophale et en avoir transmis le secret à son fils. Bôttger était superstitieux et mettait une certaine importance à è(re enfant du Dimanche, prétendant que celte circonstance lui donnait la faculté de lire dans l'avenir.
Ses travaux secrets d'alchimie le rendant peu lélé aux Cmiranc de la pharmacie , il opéra sa première fuite en abandonnaul I4 pbtfiotcîe de Zorn. Mais il y revint bientôt et continua de se livrer à ses recherches d'alchimie ; il parvint à y intéresser Zorn son patron, qui cependant ne Tavait repris , après son escapade , qu^à condition qu'il renoncerait à ralchimic. Il apprit bientôt que le roi de Prusse, informé de tes espérances et de SCS succès , voulait loi arracher les secrets ; il prit une seconde fois la fuite» Le roi le fit poursuivre ; on l'arrêta en Saxe » mais l'électeur ne voulut pas le livrer, le fit enlever de Wittenberg, et gardant pour lui ce f a b ri ca n t d ' 0 r , comme on l'appelait, il lui fit continuer ses recherches alchimiques secrètement et sous une active surveillance, égale é une vraie captivité ; il était presque tenu au secret. Le roi soupçonna bientôt que Cei recherches étaient sans succès et peut-être sans réalité, et Bflttgv qui probablement les avait entreprises de bonne foi, commença à voir aussi qu'elles étaient illusoires. Il était inquiet de cette position lorsque Tsçhimhaus le remit sur la voie de la recherche de la porcelaine dont les succès devaient avoir des résultats moins brillants et des avantages moins rapides que ceux de la fabrication de l'or, mais plus probables et irès-avantageux. Il s'y livra donc, avec l'aide de son eompagnon , mais toujours sous une surveillance très-aévère, jusqu'au moinent oà ayant fait d'abord des grès durs et rouges ^ poterie cependant déjà connue , il arriva à connaître le kaolin et à faire de la véritable porcelaine blanche, plus blanche même que celle de la Chine. On ne dit pas précisément quel fut le kaolin qu'il employa pour les premiers essais, mais ce qui parait ceruin, c'est qu'il découvrit lejiaolin d'Ane, base de la porcelaine de Saxe, par un hasard aussi singulier que ceux qui firent connaître les kaolins de Saint-Irieix et de Passaw , le silex de la faïence fine , etc.
En 1711, Jean Schnorr, un des plus riches maîtres de forges de l'Erxgcbirge , passant à cheval près d'Aue , remarqua que les pieds de son cheval enfonçaient dans une terre blanche et molle dont il avait peine à se tirer. L'usage général de la poudre à poudrer en faisait alors un objet de commerse eensidérable^ Schnorr, négoci^int calculateur, frit dans cette terre un moyen de remplacer la farine de froment pour cette fabrication ; il en emporta donc un échantillon é Carlsfel() et en 0t pr^r en effet de la poudre qu'il vendit en grande qie^M^ ^ Pf^f i à
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aussi Hëaumur en se faisant l'idée que la porcelaine n'était qu'up verre imparbit. Il arriva comme Réaumur à produire i;n verre laiteux qui n'avait aucune des qualités de la porcelaine. BOTTGER , élàve en pharmacie chez Zom , à Berlin , était assez chimiste pour suivre la recherche de la transmutation des métaux -, il avait acquis par ce genre de travail une sorte de considération auprès du roi de Prusse, Frédéric Guillaume 1*^. Il craignit que cette considération n'arrivAt jusqu'à la persécution s'il n'obtenait pas ce qu'il avait annoncé. Il quitta Berlin, voyagea 3 ans en Saxe , ce pays de mines et de toutes sortes de bonne argile à poterie; mis enfin par un rescrii de 1701 , du roi de
Leipttg, Zittaa, etc. BOCtger en ayant , comme les autres , fait poudrer fa perruque, remarqua qae cette poussière blanche avait un poids inaccoutumé ; il interrogea son valet de chambre ( Klunker ) sur Torigine de sa poudre ; ayant appris qu'elle était terreuse , il l'essaya , et à sa grande joie il s'aperçut qu'il avait enfin trouvé la matière longtemps cherchée qui sert de base à la porcelaine blanche ; car Jusque-là il n'avait pu Aiire que des grès rouges qui, quoique bien inférieurs à la porcelaine chinoise, avaient eu une grande vogue en Saxe lors de leur apparition.
Le kaolin continua d'être connu dans le commerce sous le nom de Schnorriêchen loeissen erde ( terre blanche de Schnorr ). Son exportation était défendue sous les peines les pkis sévères et en le faisait transporter à la fabrique par des gens assermentés et dans des tonnes scellées.
Les précautions prises pour assurer le secret sur tout ce qui intéressait la fabrication de la porcelaine, étaient portées au delà de ce qu'on pourrait croire. Le point fondamental des instructions données à tous ceux qui y travaillaient depuis le premier Jusqu'au plus simple ouvrier était c secret jusqu'au tombeau! » Cette instruction était répétée aux prindpanx dieCi tous les mois et affichée pour les infériei^rs à la porte des ateliers.
Quiconque trahissait un des secrets était menacé par le roi d'être enfermé pour la vie comme prisonnier d'état à la forteresse deKœnigstein.
La fabrique d'Albrechtfburg à Meissen était traitée en véritable place forte dont le pont*levis n'était abaissé que la nuit et l'entrée interdite à quiconque n'en faisait pas partie , et lors même que le roi y amenait des étrangers de |narque , il était enjoint de cacher avec soin les secrets ( Arcanes }.
Pologne , Frédéric-Auguste !•*, électeur de Saxe, à l'abri des poursuites du roi de Prusse , il s'établit à Dresde toujours sur la réputation , très-respectée alors, d'un habile alchimiste. II eut le sort de presque tous les adeptes, il ne trouva pas ce qu'il cherchait , mais il fut mis sur la voie de découvrir ce qu'il ne cherchait pas.
L'électeur de Saxe ordonna à Tschirnhaus, adepte dans une autre direction, de recevoir Bottger dans son laboratoire, mais de surveiller ses travaux. Tschirnhaus avait aussi voyagé en Saxe, et comme minéralogiste il en connaissait bien les argiles. Il fournit à Bottger une bonne ai^ile rouge d'Okrilla, près Meissen , pour en foire des creusets de fusion ; il obtint une poterie rouge, dense, solide, très-dure, mais opaque: on la nomma porcelaine rouge. Ce n'était pas de la porcelaine puisqu'elle n'avait aucune translucidité , c'était un grèsrcrame, espèce de Poteries qui, ainsi que nous l'avons vu, ne (îiffère de la porcelaine que par son opacité. Il avait suivi, comme on doit le remarquer, au lieu de la voie vitrique, la voie céramique qui devait le mener bien plus sûrement que la première à la découverte de la porcelaine. Cependant ce n'est pas ce qu'on vit d'abord dans cette découverte de grès-cérame rouge, mais une matière résistant à une haute température et qui pourrait bien conduire à la découverte bien plus importante (le la teinture d'or.
Alors le roi de Pologne , électeur de Saxe , donna à Bottger pour qu'il ne f&t pas exposé dans ses recherches à la curiosité du public, un laboratoire et des ouvriers dans le palais d'Albert, à Meissen. Il fut pourvu de tout ce qui pouvait lui être agréable; il avait une voiture pour aller à Dresde aussi souvent qu'il le voulait; mais aussi il avait pour compagnon un oflScier qui ne le quittait pas , car on craignait qu'il ne s'enfutt emportant avec lui ses précieux secrets.
En 1706 , le roi de Suède Charles XII entra en Saxe. L'électeur craignant pour Bottger, pour ses travaux et probablement aussi pour ses secrets, les résultats d'une pareille invasion, le fit conduire avec Tchirnhaus et trois de ses ouvriers , sous une escorte de cavalerie, dans la forteresse de Kœnigstein où iUui fit
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établir un laboratoire. 11 y était soumis à une surveillance encore plus sévère. Cette dure réclusion ne lui ôta, dit-on, rien de sa gaieté 3 il faisait des vers et s'amusait avec ses trois compagnons, Ritter, Romanns et Beichling , qui malgré cela formèrent un plan d'évasion.
Après un an de séjour et de travaux à Kœnigstein, il fut reconduit à Dresde le aa sept. 1707, et placé dans une nouvelle maison avec un nouveau laboratoire que Télecteur de Saxe lui avait fait arranger sur le JungferbasteL
Il reprit avec Tschimhaus ses travaux pour arriver à la fabrication de la vraie porcelaine , de celle qui devait ressembler à la porcelaine chinoise. Les recherches furent longues et fatigantes; on y passait des nuits entières, et on donne encore ici un exemple du caractère jovial de Bottger , en disant que dans des essais de cuisson qui duraient 3 et 4 jours il ne quittait pas la place et savait tenir ses ouvriers éveillés par sa conversation gaie et piquante.
Quelques circonstances doivent être remarquées dans la suite de ces tentatives.
On dit que les fusions préparatoires étaient faites au moyen du miroir ardent de Tschimhaus. Il avait pris pour le façonnage de ses pièces un potier habile de Dresde, nommé Fischer et un certain père Eggebrecht qui avait été occupé dans les fabriques de faïence de Hollande si justement célèbres.
Tschimhaus mourut en 1708. Cet événement n'interrompit pas les travaux ; enfin on fit dans le plus grand des fburs une fournée qui dura 5 jours et 5 nuits (^) et qui réussit parfaitement. On dit que l'électeur voulut assister à la foumée suivante , et qu'on tira devant lui une cazette dans laquelle était une théière qui fut jetée rouge dans l'eau sans être brisée (^). Cette poterie était encore un grès-cérame rouge mentionné plus haut. On lui
(>) La constnicUon des fours à porcelaine aUemands, à cette époque , explique Jusqu'à un certain point cette longue durée du feu. On peut cuire maintenant , et très-bien , la porcelaine dans un four qui contient le double des fours saxons , en 25 heures.
(*) Ce foi t me parait bien douteux, pour ne pas dire impossible , à cause de rimmersion dans Teau. Cependant on en a quelques exemples dans des creusets qui se rapprochent quelquefois du grès.
donnait l'éclat de la porcelaine , Boit en le polissant sur le tour des lapidaires, soit en le couvrant d'une glaçure fondant à ba^ température , mais ce n'était pas encore de la vraie porcelaine,
C'est en 1 709 que Bottger parvint enfin à obtenir une véritable porcelaine à pâte blanche , translucide , et en tout semblable aux porcelaines de la Chine et du Japon.
On procéda presque immédiatement k établir la grande fabrique royale dans le château d'Albert à M^issen, Bottger en fut nommé directeur.
On s'étudia à imiter complètement les porcelaiiies chinoises daiis toutes leurs couleurs 1 formes , peintures , dorures ^ et si par-r f$ûtement que dans le musée céramique de Dresde qu'on nomme le palais duiapon , où une quantité immense de ces porcelaines sont conservées^ il a fallu, dans le plus grand nombre des cas, que je visse la marque de la porcelaine de SaipB ( les deux épées en croix ) pour distinguer ces porcelaines de celles de la Chine.
On ne sut pas d'abord quelle fut la terre h porcelaine qu'il employa dans ses premiers essais de porcelaine blanche ; cependant l'anecdote rapontée plus bas semble nous apprendre que le kaolin d'AiMf près Scbneeberg, fut la base de cette première porcelaine de Saxe, comme il Test encore actuellement ; mais la date (1711} ne s'accorde pas avec celle de 1740 donnée comme étant celle de Tannée où se vendit la première porcelaine blanche à la foire de l<aipsick. Il &ut ou qu'il y ait erreur dans la première date, ou qu'en effet la première porcelaine blanche n'ait pas été feite avec le kaolin d'Aue.
Bottger, devenu directeur, ne mit plus dans ses travaux la même suite, la même ardeur que lorsqu'il était à la recherche de 40 qu'il avait enfin trouvé ; il mena une vie de plaisir et d^ luxe 6t mourut jeune ( âgé de 35 ans ), en 17 19.
Voilà donc le procédé de la porcelaine dure et chinoise introduit en Europe. Les progrès que cette industrie fit en Saxe appartiennent à l'histoire particulière de la manufacture de Meissen ] j'y renvoie. Voyons maintenant comment cette découvei'te se propagea dans les autres parties do TRurope.
Elle y arriva par deux voles bien différentes-, l'une qui n'était
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pas la vraie , mais qui fut bien la plus difficile et la plus honora^ ble , conduisit à une poterie qui avait presque tous les caraotères de la porcelaine , mais qu'on devait considérer comme une poiw celaine artificielle, car il n'entrait dans sa composition auouii des éléments de la porcelaine de Saxe : c'est la porcelaine tendre ou f r i 1 1 é e , que j*ai fait connaître plus haut.
L'autre voie, très-fiicile, était pratiquée par les hommes tans conscience qui croient que le vol d'un procédé tt'est pas aosif coupable qu'un vol matériel^ c'est ^ar cette voie que, malgré toute la surveillance exercée sur les ouvriers de Meissen, uq d'entre eux , chef d'atelier, nommé Stôbiel , transporta à Vienne les procédés de Meissen, et y fonda, dès 1710, une fabrique de porcelaine dure qui ne prit un véritable essor qu'en i744- Il partit bientôt de Vienne (1740) plusieurs transfuges^ Tua d'eux, nommé Ringler, apporta à Gels, fabricant de faïence à llochst, sur le Mein, près Francfort, le plan des fours de Vienne, et couronna par cette véritable trahison , les efforts impuissants^ mais louables, que le propriétaire de cette fabrique de faïence, aidé de son ouvrier Lowenftnk et de Bengraf, autre Potier, avaient ftiits pour découvrir le procédé de la fiibrication de la porcelaine dure.
f^es princes et villes d'Allemagne voulurent à l'envi établir des fabriques dé cette poterie si recherchée. Ils se soustrayaient par les moyens de séduction les ouvriers qui paraissaient con^ naître les procédés de la fabrication. Ainsi le duc de BrunswidL voulut enlever à Gelz, par des offres très*avantageuses , le Potier Bengraf. 11 n'y réussit qu'après beaucoup de tribulations^ car Bengraf fut arrêté par l'ordre de l'électeur de Hayenoe ', on le priva de nourriture jusqu'à ce qu'il eût promis de laisser à Gele tous ses procédés et qu'on en eût constaté l'exactitude. Alors il partit, et fonda en 1760 (en 1744 ? dit M. Scholz) la fabrique dç Fursteoberg sur le Weser. Mais comme il mourut avant d'avoir mis ses procédés en exécution , le duc de Brunswick en eût été pour ses frais, si un chimiste instruit, le baron de Lsogt n'eût trouvé le moyen de suppléer à ce qui manquait.
Ringler resté à Hôchst conduisait bien cette fabrique; pais on voulut connaître ses recettes , il les portait toujours sur lui ^ il
aimait à boire , ses compagnons lui enlevèrent, et pendant qu'il dormait, ils lui enlevèrent ses notes, les copièrent et les recopièrent. Ils les c^olportaient en Allemagne et les veadaient à des personnes riches, charmées de devenir propriétaires d'un art brillant, très en vogue et très-productif.
Un certain Paul Becker est renommé comme un de ces colporteurs les plus actife: il parcourait la France, les Pays-Bas, la Hollande , et finit par s'établir à Brunswick avec une pension du duc, ayant pour condition qu'il cesserait ses voyages et son colportage. La plupart des recettes, transmises ainsi par des mains ignorantes, étaient inexactes et détournaient quelquefois davantage de la vraie route qu'une recherche faite rationndlement.
Ringler quitta Hôchst et alla, vers 1775, à Frankenthal établir avec le négociant Hannung (que nous appelons Hannong (*)) une des plus connues et des plus anciennes fabriques de porcelaine de r Allemagne. Il mourut en 176 1 ; nous en parlerons onoore en faisant l'histoire de rétablissement des porcelûnes en France. Nous poursuivons celle des fabriques d'Allemagne qui appartiennent toutes à la catégorie des porcelaines dures.
Ringler, ce premier et trop heureux transfuge de Vienne, peut être regardé comme fondateur immédiat ou médiat de toutes les fabriques de porcelaine d'Allemagne; c'est à lui directement qu'on doit rétablissement de la manufacture de Nymphenbourg près Munich, en 1766, et de celle de Louisbourg, près Stuttgard, en 1758, dont il resta le directeur. C'est à des ouvriers partis de Hôchst qu'on doit celle de la veuve Sperl, à Baden- Baden en 1753.
Celles de la Suisse, de Cassel , du Bas-Rhin donnèrent en 1 760 la première idée de celle de Berlin (*)} qui ne prit une réelle consistance qu'en 1763. On en a fait l'histoire spéciale en son lieu (page 393).
Nous avons suivi assez loin les modifications de ce premier tronc de la porcelaine dure partant de Dresde et s'étendant sur une grande partie de l'Allemagne.
(>) Il signe alDBi.
(*} C'est A l'occasion de cette crésUon que Polt ût et publia sa lllhogéosnosle.
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Branche UraiingimiiM. — Mais il est une autre branche de cet art tout à fait différente et indépendante de la première, et à laquelleonne peut reconnaître d'autre origine que la connaissance que tous les savants avaient acquise du kaolin par l'usage qu'on en^ fiûsait depuis plus de 5o ans. C'est à Rudolstadt que prit naissance le nouveau rameau d'où sont sorties toutes les &briques de porcelaine de la Thuringe.
En 1768 une vieille femme apporta dans le laboratoire du chimiste Uacheleid une poudre pour sécher récriture. Le grain et l'aspect de cette poudre firappa le jeune Henri, fils de Mâcheleid, qui avait étudié à Jena ; il essaya d'en faire une pâte : c'était du kaolin. Il réussit à en faire de la porcelaine et fonda, en 1 76s, une fitbrique de porcelaine à Sitzerode qui , en 1767, fut transférée à Volkstadt et devint la souche des autres fabriques de la Thuringe, telles que celles de Wallendorf en Cobourg, qui fait principalement des tasses pour laTurquie et des têtes de pipe, celle de Leimbach en Thuringenwald , etc. Ce furent principalement Gothelf , Greiner et son associé Haman qui répandirent cet art en Thurirge, en associant à leur fabrique de Leimbach qui était déjà trop petite , celle de Grossbreitenbach près de Rudolstadt, d'Ilmenau et de Veilsdorf.
glave et soandlnaTe. — La porcelaine allemande et toujours la porcelaine dure s'étendit vers le même temps dans les pays Slave et Scandinave.
C'est vers 1766 que fut fondée, par la protection de l'impératrice Elisabeth de Russie , la manufacture dite de St-Pétersbourg à 8 kilomètres de cette capitale. Les matières premières , le kaolin et le felspath , sont tirés des domaines russes ; le premier de la forteresse de Tschebarkal dans l'Oural , où on le lave , et de Gluchow dans l'Ukraine , le second, ainsi que le quarz , des environs d'Olonetz.
On fait honneur à MM. Muller et Tondi de cet emploi de matières indigènes au sol russe. On regarde néanmoins la manufacture de porcelaine de Moscou, fondée par M. Gamot, coDune la plus ancienne fabrique russe de cette espèce.
Le Danemarck ftit un des derniers états qui voulut aussi avoir
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sa manufacture de porcelaine : celle da Copenhague ne fui ëliblie que vers 1780. C'est le baron de Tang, cité plus haut, à Toocaflion de la manufacture de Furstenberg , qui fonda cette manubcture qu'on peut par conséquent regarder oomme une ramification du tronc Saxon.
Toujours à peu près dans la même période de temps, c'est-àdire de 1750 à 1780 , s'élevèrent en France, en Angleterre, en Italie et même en Espagne, des fabriques de porcelaine. Mais comme aucune ne dut ses recettes à des transfuges allemands, elles suivirent toutes des procédés qui leur étaient {nropres et qui étaient fondés sur ce seul principe i faire unepdt0 solide qui, cuite à assez haute iempénture , puisse acquérir de la translucidàé ei recevoir une belle et solide glaçure. C'étaient les caractères frappants ei les caractères réels de la vraie porcdaine tant chinoise qu'aUemailde. De l'application de ce principe résulta la porcelaine tendre.
Porcelaine tendre»
Les pays que je viens de citer ne connaissaient pas encore les kaolins granitiques dont ils recelaient , surtout la France , des mines si belles et si abondantes ; ne pouvant employer le felspath pour couverte de leurs pâtes souvent fusibles à haute température, ils firent cette espèce de porcelaine qu'on appelle porcelaine tendre ou porcelaine frittée, porcelaine tout à fait artificielle et dont la composition suppose, comme on a dû le remarquer , des recherches et des combinaisons bien plus difficiles que celles de la porcelaine dure qui consiste dans l'association de deux matières fournies par la nature.
Mnclie ftran^aiae. _ c*est de 1695 à 1760 que cette porcelaine flit établie en France, d'abord à SMIloud en 171*7, par les sieurs Chicoineau.
Ensuite, en 1740 et surtout en 1745, à Vincennes , berceau de la manufacture de Sèvres et d'après lé procédé d'un sieur Gravant ; purs en 1 75 1 à Sceaux , toujours dans les environs de Paris.
Elle s'établit aussi , par suite de la même privation de matière première, dans les pays tout secondaires de la Beigiqua, è Tdur-
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này, ft Aitttft ) à 8t«Amttnd-«lës*Eaitt. Cm dernières fébriqiMid êOtit les seules qui aient résisté k Ift puissance énvAhissoûtd dé lu porcelaine dure (')•
fliottolié anfflatoe^ -^ Les iediriques de poroelaines établiei en Angleterre vers 174^9 dont la plus ancienne est ocUe de Chelsea, appartiennent toutes à l'ordre des porcelaines tendres,, mais elles sont composées d'une manière assea différente ^ quoique le principe fondamental reste le même (^).
soQcl&e Italiemie» -^ Les porcelaines d'Italie appartiennent à deux variétés principales de la division des porcelaines dures hybrides ; les unes, celle du Vicentin , celle de Doccia près FUh renpe , et celle de Maplesy sont des porcelaines dures dont le Iukm lin , qui vient de Schio , est d'une eapècie et d'une origine tout à fait différentes du kaolin granitique ^ elles constituent) par le fait et par leur composition très-compliquée, la première variété. Celle de Doccia, la plus ancienne, a été fondée vers 1740.
La seconde variété appartient encore aux porcelaines dures f mais elle diffère des porcelaines allemandes par son élément plastique et infusible qui est ici une terre à' base de magnésie, tantôt un silicate, tantôt un carbonate. Elle n'a fourni que deux exemples très-récents, qui n'existent plus actuellement, la manufacture de Yineuf près Turin et celle de Buen Retiro près Madrid.
Les établissements de fabrique de porcelaine en Amérique septentrionale sont trop récents ou bien leur existence a été trop courte et est trop précaire pour prendre place dans cette histoire. C'était des porcelaines dures.
l'ai cru devoir présenter ce tableau général de l'histoire de la
(1) La porcelaloe dure n*a été établie ft Sèvres ^'en 1771. Ona fait connaîtra à
Tarllcle de la porcelaine tendre de Sèvres et des diverses fabriques de porcelaine de France , tant dure que tendre , les détails qui complètent cet aperçu de l'histoire de rétabUssement de la Porcelaine en France.
(>) On a vu en son lieu que ce principe ne consiste pas uniquement dans l'inlroducUon d'une ilritte vitreuse dans la pâte, mais sur cette particularité que la glaçure est cuite à une température inférieure à celle qu'a subie le biscuit pour être cuit.
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porcelaine tant dure que tendre , tant en Asie qu'en Europe, avant de donner en détûl celle de la porcelaine en France et de la manufacture de Sèvres en particulier, parce qu'on n'y verra plus comme en Allemagne, une sorte dominer exclusivement, mais les deux espèces s'élever successivement et même se dévdopper simultanément.
Histaire de la porcelaihb en fbancb et de la Manufacture royale de sèvres en particulier.
La porcelaine d u r e de Saxe était déjà répandue dans le commerce depuis 17 10 ; elle était fabriquée dans toute l'Allemagne, à Vienne dès 1744) ^ Berlin , à Nymphenbourg près Stuttgard, à Saint-Pétersbourg. Elle était déjà devenue pour plusieurs souverains un objet de spéculation et, en même temps, un objet de splendeur et de munificence , que la France n'avait encore rien fait dans cette classe de poterie.
Cependant, depuis 1696 , on y faisait une poterie tnmsiucide, blanche, à couverte brillante, qu'on appelait de la porcelaine, et qui appartensût bien effectivement, par les caractères de sa pâte, à cette classe de poterie : c'était de la porcelaine tendre; et, si on a bien saisi les différences qu'il y a entre la composition de cette porcelaine et celle de la porcelaine dure, on conviendra qu'il avait fallu plus de recherches . j'ose dire plus de génie , pour composer cette porcelaine artificielle par des moyens très-compliqués , que pour obtenir la porcelaine dwfk résultant du simple mélange de deux matières naturelles; mais c'est qu'un laboratoire et des matières premières connues peuvent répondre dans tous les temps aux questions que leur font la science , la sagacité et la persévérance , tandis que ces qualités, sans un heureux concours de temps et de circonstances, ne peuvent faire découvrir le kaolin et le felspath convenables pour la porcelaine; matériaux assez rares et propres seulement à quelques terrains. On ne connaît encore en France que quatre ou cinq cantons où Ton trouve ces matières , et ils sont situés dans des lieux où il n'avait peut-être paru depuis des siècles aucun homme capable de les reconnaître et de les employer.
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En Allemagne , les terrains qui renferment ces mêmes matières, se présentent sur un bien plus grand nombre de points, et surtout à la proximité des villes et des établissements de mines remplis de chimistes, de métallurgistes, de mineurs en état de les reconnaître, de les essayer et de les employer. Aussi, après avoir fabriqué de la porcelaine tendre pendant soixante ans à Saint-Cloud, à Chantilly, à Orléans, à Villeroy , enfin à Vincennes et à Sèvres ( car on peut la faire partout ), ce n'est que du nioroent où on eut découvert le kaolin dans les environs de Limoges, qu'on put faire et qu'on fit de la porcelaine dure, de la vraie porcelaine.
La fabriccition de la porcelaine en France peut donc se diviser en deux époques bien distinctes , celle de la p o r c e 1 a i n e tendre qu'on peut faire remonter jusqu^en iGgS et qui, par conséquent, est antérieure de i5 ans à la fabrication de la vraie porcelaine dure en Saxe^ elle s'étend sans concurrence jusqu'en 1768 ou 1770 que commence à Sèvres la seconde époque, celle de lafabrication en grand de la porcelai ne dure.
C'est dans la manufacture de Sèvres que s'est perfectionnée la fabrication de la porcelaine tendre , mais ce n'est point dans cette manufacture royale que cette industrie a pris naissance.
C'est à Saint-Cloud qu'on a fait pour la première f6is et dès 1695 une porcelaine tendre, d'abord très-grossière, très-lourde, à pâte jaunâtre et à vernis plombifere très^pais, du moins à en juger par les échantillons que possède le musée de Sèvres. Martin Lister (^) , qui visita la manufacture de Saint-Cloud en
1698, en fait, dans la relation qu'il a publiée de son voyage en
1699, le plus brillant éloge ^ il la met au-dessus de la porcelaine de la Chine par la pureté de son blanc et par sa transparence. Il rapporte que M. Morin , son propriétaire, avait poursuivi le secret de cette pâte pendant 25 ans et que ce n'était que depuis 3 années seulement qu'il était parvenu à lui donner le complément de ses qualités, ce qui reporte , comme on voit , l'introduction , ou plutôt la découverte de la porcelaine tendre en France à
(») jéjoumêy to Parié in the year 16C8, hy Tr Martin Lister , London. 1590, in-S**, pag. 138 et suW.
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rmitiëe 1695, tS ans avant rémission de la porcelaine dQrc de Sa&a «1 65 ans au moins avant celle de France. La oianuikcture de àaint-Clottd florissait encore en i^iS sottft la direction d'an nommé Ghicoineau. Piganiol, dans sa description de la France, «n vante les productions.
} Dit-huit ans plus tard , en 1 735 (^)) les frères Dubois, ouvriers de Chiooineau ^ établirent à Chantilly une manufacture de cette même porcelaine.
U B*en éleva plusieurs autres avant 1765 , époque de la pre^ mière découverte des matériaux de la porcelaine dure, notamment à Mennecy-Villeroy par Barbin,au lieu dit les Petites*- Maisons.
Elles étaient en pleine activité lors de rétablissement royal do ciUe de Vincennes qui , transportée dans le village de Sèvres sur la toute de Versailles, y acquit, sous le nom de ce village , la grande célébrité dont elle jouit depuis 100 ans.
Je crois intéressant de parcourir les phases de cette manuGicture, depuis son origine jusqu'à l'époque de la fabrication de la porcelaine dure.
En 1740 , les frères Dubois , assez mauvais sujets, quittèrent la manufacture de Chantilly et vinrent proposer à M. Orry de Pulvy, intendant des finances et frère de M. Orry, ministre des ânances, de lui faire connattre le secret de la composition de la porcelaine. Ce ministre qui désirait voir s'établir en France une manufacture qui pût rivaliser avec celle de Saxe, crut, d'après les renseignements que le père Orry avait reçus du père d'Entrecolles sur la fabrication die la porcelaine en Chine , connattre les procédés de cette fabrication; mais, ne pouvant trodver alors en France les matériaux de la pâte de porcelaine , il accueillit les frères Dubois , leur donna un laboratoire à Vincennes et chargea son frère, Orry de Fttlvy^ de suivre ces essais.
Les frères Dubois ne répondirent pas aux espérances qu'ils avaient données , et leur inconduite les fit chasser, après qu'on eut dépensé en moins de trois ans plus de 60,000 fr. Gravant, un de leurs ouvriers, homme fort intelligent et très-actif, leur suc-
(*} Les lettres patentes du Roi sont du 28 oct. 1735^
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céda 9 fit de la porcelaine et en vendit le secret à M. Onry de Fulvy qui , en 1^45 , ayant reçu des secours de son frère le ministre, forma une compagnie composée de 8 commanditaires qui apporteraient chacun 3o,ooo fr. , obtint un privilège exclusif pour 3o années sous le nom de Charles Adam , et un emplacement convenable dans le château de Vincennes. Gravant fai^it les pâtes et couvertes. Un S' Caillât vendit les procédés des couleurs et le frère Hîppolyte le secret de la dorure : enfin Hellot, célèbre chimiste métallurgiste de cette époque, appelé en 1746 à Vincennes , contribua puissamment par ses recherches et ses lumières au perfectionnement de cet art. M. Boileau, préposé à la comptabilité , fut regardé comme le premier directeur de la manufacture de Vincennes ; le sieur Duplessis fut chargé de donner des formes ; le sieur Mathieu , émailleur. du roi , les décorations qui étaient presque toutes des imitations de peintures chinoises : mais en 1748, M. Bachelier, peintre et fondateur de Pécole gratuite de dessin , fut chargé de la direction de toutes les parties d'art.
En 1753, le privilège de Charles Adam fut transféré k Eloy Brichard; le roi Louis XV, s'étant intéressé pour un tiers dan^ cette manufacture , lui accorda le titre de manufacture royale : anivée en 1754 à un haut degré de perfection, s'étant fait remarquer par plusieurs belles pièces , et surtout par le magnifique service de Timpératrice de Russie , la manufacture se trouvant beaucoup trop à Tétroit dans le château de Vincennes , la compagnie lui fit construire , par un architecte nommé Lindet , un bâtiment exprès à Sèvres sur la route de Versailles , dans remplacement de la maison de I^ully, dont une dépendance existe encore , et sert de château d'eau : la manufacture y fut transférée en 1756.
&i 1760, le roi remboursa la compagnie , fit Tacquisition de la manufacture , lui assigna un fonds de 06,000 francs, et nomma M. Boileau directeur régisseur. En 1766, le Kaolin de St-Yrieix fut découvert, la porcelaine dure établie fc Sèvres , pour marcher avec la porcelaine tekidre. M. Boileau monnit en 177$ , laissant la manufacture dans un état très-florissant. M. Pareiit lui succéda: c'était un homme à assez grandes vues, d'un caractère
entreprenant , et ayant beaucoup d'activité ; il apporta de nombreux perfectionnements dans les procédés : mais il avait si peu d'ordre dans ses opérations et dans sa comptabilité, qu'il fut arrêté en 1778. M. Régnier, qui était sous-directeur ('), le remplaça vers 1 779, et dirigea la manufacture jusqu'aux temps les plus anarchiques de la révolution : il fut enlevé et mis en prison en 1793.
Il est digne de remarque que cette manufacture toute royale, qui avait soulevé par ses privilèges toutes les haines des fabricants particuliers, qui ne faisait que des objets de luxe dans ces temps où la simplicité était descendue si bas, qu'un tel établissement, dis-je , n'ait pas été supprimé , et tout ce qui le composait vendu et dispersé.
La manufacture fut d'abord conduite par des commissaires, membres de la convention, qui avaient sous eux un inspecteur chargé de la direction des travaux.
Lors du directoire, elle reçut trois directeurs, MM. Salmon , Hettlînger et Meyer.
Et lorsque le principe d'unité reprit le dessus sous le gouvernement du premierconsul , on appliqua ce principe à la manufacture. C'est à cette époque (1800), que j'en fus nommé directeur.
J'ai conduit la partie chronologique de l'histoire de la manufacture, jusqu'aux temps actuels. Je dois reprendre cette histoire , à l'époque de la découverte du kaolin , et de la fabrication de la porcelaine dure en 1765.
On voyait bien que la porcelaine tendre faite par des procédés si compliqués, difiérait encore beaucoup des porcelaines chinoise et japonaise qu'on regardait seules comme de véritable porcelaine. Aussi,malgrélaqualité très-brillante de la porcelaine tendre de Sèvres , cherchait-on toujours en France le procédé de fabrication de la porcelaine chinoise, découvert et mis en pratique en Saxe depuis plus de 60 ans.
Il ne parait pas qu'on eût vu alors en France, aucun échantillon de kaolin européen , car toutes les comparaisons des terres qu'on
{}) Il n'était pas pireot do chef d'ateUer actuel
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pensait être de cette espèce , se reportaient toujours à celui de la Chine, et jamais à ceux de Saxe ou de Pàssau, employés déjà depuis longtemps en Allemagne, et dont , malgré toutes les défenses, il eût toujours été possible de se procurer quelques échantillons ; du moins on ne voit pas que Guettard, Lauraguais , Macquer , dans leurs mémoires et leurs virulentes disputes , aient jamais cité, comme terme dé comparaison, aucun kaolin d'Europe.
En 1 753 , un nommé Paul Hannong, bourgeois de Strasbourg , et fabricant de faïence et même de porcelaine à Haguenau , possédant les procédés de la composition des porcelaines d'Allemagne, proposa à M. Boîleau, directeur de la manufactura de porcelaine de France encore à Vincennes , de vendre à cet établissement le secret de la fabrication de la porcelaine dure , dite alors porcelaine allemande. Il vint à Paris , fit voir des échantillons, et donna des renseignements qui inspirèrent de la confiance ; mais il mit à la communication de ses procédés un prix si exagéré (*) , qu'on y renonça d'abord, et d'autant plus volontiers qu'on savait que les matériaux de cette porcelaine n'étaient pas pris sur le sol français , mais que l'élément essentiel, le kaolin , venait des environs de Passau.
Un aitét de 1764 1 portant défense au sieur Hannong de maintenir sa manufacture de porcelaine en France, le força de s'adresser à l'électeur palatin ; il obtint de lui en 1 755 , la permission d*étab1ir sa manufacture à Frankenthal , dans un grand local que rélecteur lui concéda pour 1000 écus d'argent d'empire. P. Hannong c^da cette manufacture à son fils aîné , pour une valeur de ia5, 000 francs.
Sur ces entrefaites , Hannong le père mourut ^ le fils atné, possesseur de la manufacture de Frankenthal, apporta encore plus de difficultés que son père à la communication des procédés : alors on s'adressa au frère cadet Pierre-Antoine Hannong , et ou trouva dans ce jeune homme une plus grande facilité pour renouer la négociation de l'acquisition des procédés : les ministres du roi Louis XV, notamment M. Bertin, manifestent dans toutes les correspondances et les mémoires que j'ai sous les yeux , le
(A) 100,000 fr. comptant cl 12,000 fr. de rente viagère.
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désir de soustraire la France, en portant la fabrication de la porcelaine à sa plus grande perfection, à l'importation d*un objet de luxe venant de Tétranger, et dont on portait le montant à une somme considérable. On fit donc tous les efforts, toutes les démarches nécessaires pour y arriver; M. Boileau fut envoyé à Strasbourg et à Frankenthal, et enfin le ^9 juillet 1761 , un traité d'acquisition des procédés ^e la porcelaine dure fut passé entre-Pierre-Ântoine Hannong et M. Boileau, directeur de la manufacture royale de porcelaine de France alors transférée à Sèvres (^). Mais on vit bientôt rimpo&sibiiité de mettre ce traité à exécution par défaut des matières premières, le kaolin et le feltpath, et en 1765, époque de la découverte^ du kaolin en France , on liquida au sieur Hannong ses créances de toute espèce, moyennant 4 )<^<)<> francs, et une pension viagère de I ,aoo francs.
C'est dans un mémoire lu à l'Académie royale des sciences, le i3 novembre 1765, que Guettard fit connaître exactement le lieu où il avait reconnu , et dont il avait extrait des terres à liorcelaine seinblables aux kaolins de la Chine, et i^veo lesquelles il
0) Le nombre des memliref de la famille Hi^RnoDg , tous pollen à Straaboorg et à Frankenthal , rend assez diflicile de savoir exactement quel est celui qui a vendu le procédé, et à quelle époque eut lieu cette cession.
Paul Hannong est le père, avec lequel eurent lieu les premiers pourpartert en 17S3, Joseph Adam Hannong est le fils aîné , qui eut la manufteture de FranlmoUMl , cl qui voulut vendre le procédé en prétendant qnMl avait des secrets particuliers. M. Boileau , dans son voyage à Frankenthal , s'assura que ses procédés ne différaient pas de ceux de son père; enfin Pierre Antoine Hannong, le frère cadet, est celui qui signa le traité de 1761 : par ce traité , le sieur P. A* Hannong a'eng^ à faire connaître par écrit et par expérimentation les procédés de fabrication delà porcelaine dure , moyennant une somme de 6,000 llv. et une rente viagère de 3,000 llv. Mais on trouve dans les archives de la manufacture , une description des procédés signée à la date du 1*' sept. 1793, par P. A* Hannong, par conséquent huit ans avant l'acte de vente de 1761. Je sais que, soit le père , soit le ûls cadet, ont été longtemps à Vinccnnes et à Paris , pour prouver par des essais Fefflcaclté de leurs procédés ; cependant comment se fait-Il que le Jeune Hannong ait eommuniqué toutes les recettes & M. Boileau , si longtemps avant la trali^. définitif de 1761 î Voici la copie exacte de l'écrit mis à la fin de cette description des procédés qui a été copiée, annotée et signée par Macquer, mais sans date.
m Le détail des terres et les procédés contenus dans le présent écrit , ont été » faits et communiqués par mol, soussigné, en conséquence des traités passésentr« a M, Boileau et moi , ^ Paris, ce t" sept. 1768, P. A< Hwnoi«« •
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fit les premiers essais dans le laboratoire de N. le cIhq d*OrléaQS à BagQolet -, o*ost là qo'il obtint les premières pièces de porcelaiM, mais d'une porcelaine un peu grise.
Trois mois après (janvier 1 766 ) le oomte de Lauraguais vint combattre de la manièi'e la plus grossière , I4 plus éloignée de ce qu'on devait attendre de la politesse d'un homme de 99 rang, la réalité des résultats de Guettard ; mais ee qu'il y a d'inoontestgr ble en faveur de Guettard, c'est que dans ce mémoire) dont la date est certaine, il décrit exactement le gtte du kaolin et du felspath ( PétuntEé ) près d*AIençon ; c'est qu'on fait ftveç oes matières une véritable, mais assez laide porcelaine \ on peut donc dire , d'après ces dates et ces faits , que Guettard i^ fait oonnattre le premier un gtte de vrai kaolin en France, susceptible d'entrer comme tel dans la composition d'une pâte de porcelaine.
La découverte d'un autre gîte de kaolin bien pins beau, biw plus abondant, enfin parfait en tout, est celui de St-Yrieix , près Limoges \ elle est presque de la môme époque que celle du kaolin d'AIençon, mais tout à fait indépendante de celle-ci : la manière dont il a été trouvé ne peut laisser aucun doute à ce sujet.
Madame Darnet, femme d'un assez pauvre chirurgien de $t<-Vrieix, remarqua, dans un ravin des environs de ce bourg, une t«M-i-c blanche onctueuse et qu'elle regarda comme une matière s;ivonneuse propre au blanchissage du linge *, dans cette supposition , elle la fit voir à son mari qui soupçonna dans cette terre une tout autre nature, et pour édatrcir un doute, qu'un homme sans aucune instruction n'aurait pas eu , il courut à Bordeaux la montrer à un pharmacien nommé Villaris (*). Celui-ci, qui certainement avait entendu parler des recherches passionnées qu'on faisait pour découvrir en France la terre à porcelaine nommée kaolin, cn;t y reconnaître les caractères de cette terre ^ il se rendit
(«) M ■• Darnet Tlfalt enoor« en 1835 : «Ile était dans la misère et Tint me voir pour implorer un secours du moment,, afin de retourner à pied à St-Yrieix comme elle en était venue. On lui donna immédiatement tout ce qui lui était nécessaire, et le roi Louis XVIII lui accorda, sur ma proposiUon, une peUte pension sur la liste civile. C'était une dette de la France pour une découverte, fortuite, il est vrai, mais quia procuré à ce pays un genre d'industrie auquel on doit un ^rand mouvement de fonds et de travaux, et une ImmeosQ déportation.
k Si-Yrieix et envoya sur-le-champ cette argile à Macquer le chimiste qui s'était aussi beaucoup occupé des argiles propres à faire la porcelaine à la manière des Chinois; il reconnut aussitôt le kaolin et en alla constater le gisement et l'abondance dans un voyage qu'il fit à St-Yrieix en août 1768. Ensuite par des expériences faites à Sèvres, il changea tous les doutes en certitude en faisant entrer cette argile comme base de la porcelaine dure.
Ainsi cette trouvaille due au hasard, en passant en peu de jours entre les mains de trois personnes successivement plus instruites, devint une découverte d'une grande influence sur l'industrie céramique en France.
La fabrication de la porcelaine dure fut bientôt établie à Sèvres par Macquer, et ce chimiste lut en juin 1769 un mémoire à l'Académie des sciences , en présentant des pièces de la porcelaine qui venait d'être fabriquée à Sèvres 5 il décrit les caractères et les qualités de cette porcelaine, mais sans faire connaître encore les procédés employés pour la faire. En 1 774 la fabrication y était en pleine activité, et c'est à cette époque qu'on construisit, comme je l'ai dit page 297 , le premier four vertical à 4 alandiers.
Le tableau n"" IX , en récapitulant les faits précédents , fera connaître les principaux changements qui ont été introduits dans la manufacture depuis i8oo-, les améliorations qui ont été apportées dans toutes ses parties et tout ce qui a été ajouté à son matériel et à ses attributions.
Petit vase chinois.
(Voir p. 481.)
Trouvé dans leslombei de Thèbes.
AVERTISSEMENT
Presque toutes les prescriptions qae noos allons donner pour la préparation des couleurs et des métaux sont celles dont on fait usage à la manufacture royale de porcelaine de Sèvres, depuis qu*on y fabrique de la porcelaine dure. Quant à celles qui étaient destinées pour la porcelaine tendre, elles sont tirées des archives de la manufacture qui renferment, décrits minutieusement • lei procédés qu'on suitait pour composer ces couleurs, peu différentes en général des couleurs pour Fémail.
Nous aYon$ pris ou plutôt choisi le& autres , c*est-i^-dire les couleurs employées sur des Poteries qu*on ne fait pas à Sèvres , telles que la faïence commune ou émaillée , la faïence fine, les grès-cérames, dans les ouvrages qui nous ont paru , par la position de leurs auteurs , devoir inspirer le plus de confiance.
Avant d*inscrire dans ce traité la prescription de ces couleurs , même de celles de Sèvres dont la fabrication est confiée depuis 30 ans à M. Buriel , qui les a notablement améliorées , nous avons répété dans notre laboratoire et leur fabrication et leur emploi. C'est M. Salvétat, • jeune chimiste , élève de l'école centrale des arts et manufactures , attache depuis trois ans h ce laboratoire , et dont les travaux Qp( clé si souvent cités dans les premiers livres de cet ouvrage , qui a fait ce travail en rélevant à la perfection icientifique qui lui manquait , c'est-à-dire en donnant à ces prescriptions la méthode , l'exactitude et toutes les conditions de précision qui , des sciences , ont passé avec tant de succès et d'utilité dans l'industrie.
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CHAPITRE PREMIER
MATlIlRES DÉCORAIVTES et COLORANTES,
ET LEUnS EXCIPIENTS.
Les différents ordres de Poteries que je viens de dëerlre restent rarement sans décoration , tous offrent en général divers ornements colores qui servent peut-être autant que les autres caractères tirés de la forme , de la couleur , du mode de ftiQon^ nage , etc. , à fixer l'époque d'une Poterie et le lieu de sa fabrication.
Quoique dans certains cas oh orne des vases avec des couleurs organiques', les matières colorantes ou décorantes qui peuvent se fixer sur les Poteries par Faction du feu sans se détruire, sont les seules dont je traiterai ; elles s'y fixent par vitrification. C'est pour ce motif que je les ai appelées couleurs vitrifiables; on peut les diviser en quatre classes principales que nous étudierons isolément. Ces différentes matières sont :
I* Les couleurs vitrifiables proprement dites ;
rt" Les engobes , qui sont des matières terreuses fixées par un fondant vitreux ;
3® Les métaux à l'état métallique ;
4* Les lustres métalliques.
Ait. !•'.-- CO:vdiTI01VS BXIGKBS dans L98 MATt^MBi
iMPLOTlbs FOVa PICOKBA LU POTEMWé
§ 1. — Des matières colorantes.
A l'exception de quelques cas fort rares et qui ne sont pas de notre objet, toutes les Poteries sont décorées, soit par des couleurs vitrifiables, c'est^^-dire qui se vitrifient à la surface de la Poterie au moyen d'une température convenabla et déterminée, soit par des matières terreuses colordes Qxëes à li|
surface des Poteries par un fondant vitreux qui par sa position ou par sa trop petite quantité ne peut pas donner à la couleur ce glacé de fusion , que le vernis ou la couverte de la Poterie lui donnera en le recouvrant. Toutes ces couleurs doivent réunir plusieurs conditions indispensables à leur usage.
1* Être fusibles à une température déterminée et ne pas s'altérer à cette température \ cette condition exclut l'emploi de toute couleur volatile ou organique ;
a"" Adhérer fortement au corps sur lequel on les applique et que nousnommerons exci pi en t;
3* Conserver en général un aspect vitreux après la cuisson;
4* Être inattaquables par l'eau et par Faction de Tair , de l'humidité et des gaz répandus dans l'atmosphère ;
5"* Enfin être en rapport de dilatabilité avec les excipi^ts qu'elles recouvrent.
Elles doivent en outre, pour être d'un, bon usage, posséder plusieurs qualités , telles sont :
Une fusibilité toujours plus grande que celle de l'excipient sur lequel on les applique. Quelquefois la différence entre la fusibilité de la glaçure et celle de la couleur est considérable , comme pour la porcelaine dure; dans d'autres cas, cette différence est presque nulle ; c'est ce qui arrive pour les couleurs de porcelaine tendre et de faïence. C'est un avantage réel ; car la couleur pénètre l'excipient , s'identifie pour ainsi dire avec lui , et ne court aucun risque de se détacher en écailles.
La dureté des couleurs varie avec leur composition. On doit toujours leur donner le degré de dureté nécessaire pour qu'elles résistent suflSsamment au frottement des corps durs avec lesquels elles peuvent être en contact.
L'inaltérabilité. Quant à leur résistance à l'action chimique des corps, elles ne doivent éprouver aucune altération de la part des substances auxquelles elles sont exposées dans les conditions ordinaires, telles que les acides végétaux , les gi*aisses chaudes et le gaz sulfhydrique que dégagent les œufs en cuisant ou qui peut être répandu dans l'atmosphère.
La dilatabilité des couleurs emparée à colle de Texci- I»ent est peut-être une des conditions les plus importantes aux^
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quelles les couleurs soient assujetties : nous nous en occuperons avec détail en étudiant l'influence physique de la glaçure sur lés couleurs vitrifiablcs.
Les matières décorantes peuvent se partager en quatre séries :
La i'* est celle des oxydes métalliques ; les plus nombreux et Jes plus importants.
La 2* série des corps minéraux employés comme moyen de cotoratîonisur les Poteries , renferme des matières terreuses , ou au moins d'aspect terreux^, soit blanches soit colorées par des oxydes métalliques. Ces couleurs sont essentiellement opaques , ne prennent pas de glacé par elles-mêmes, mais le reçoivent du vernis qui les recouvre ; ce sont les e n g o b e s.
La 3* série de matières décorantes comprend les m é t a u x. Ils s'appliquent à l'état métallique sous une épaisseur distincte et prennent leur éclat métallique par le polissage.
La 4" série renferme les lustres métalliques* Ce sont des métaux dans un état extrême de division telle qu'ils reflètent quelquefois les couleurs de l'iris.
Nous étudierons séparément dans le chapitre II les corps qui entrent dans chacune de ces séries.
2. — Des BXQiPiENTs ou des objets céramiques décorabtes par couleurs vitrifiables.
On a pu déjà remarquer par ce qui a été dit dans le livre précédent que la plupart des Poteries étaient décorées , ou par les matières qu'on vient de nommer, ou , quand les peuples ne connaissaient ni ces matières^ ni la manière de les employer, par des sculptures grossières, des ornements en relief ou même par des linéaments ou rayures disposées symétriquement. J'ai fait remarquer, vol. r',liv. Il, p.389,qu'ilyavaitbienpeudePoteries,quelque grossières qu'ellcsfussent, ({ui ne reçussent un genre de décoration quelconque. Un coup d'œil rapide que nous allons jeter sur toutes ces Poteries pour déterminer le genre de décoration qu'on leur a appliqué, les couleurs dentelles ont été enridiies, et les matières colorantes connues à l'époque où elles ont
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En couleup&de demî^^grand feu ou d u r e s ;
En couleurs de grand feu.
Les deux premiers groupes ne vont que sur les glaçures. Le V va ou sous la glaçure ou dans la glaçure , et doit donc être soumis au même degré de chaleur que celle-ci sans être altéré.
Les couleurs des deux premiers groupes diffèrent peu dans leur composition , celles du 3* groupe en exige une plus spéciale.
Avant d'entrer dans la description' des couleurs de ces trois groupes et de leur application aux divers excipients , il faut faire connaître la préparation des éléments qui entrent dans leur composition. Ce sont les oxydesmetalliqu.es et les fondants.
§ V^. — Éléments et préparations qui entrent dans la composition des couleurs vitrifiables.
Le succès qu'on peut obtenir constamment dans la préparation des couleurs dépend de la pureté des oxydes et de Tidentité des fondants. Il faut arriver au point d'être sûr qu'en prenant dans les bocaux les oxydes et les fondants préparés comme il va être dit, on prend un corps qui est toujours le même, non-seulement dans sa composition chimique, mais dans son état moléculaire , circonstance à laquelle on n'attribuait autrefois aucune considérar tion et qu'on sait maintenant être de la plus grande importance. Ainsi des oxydes de fer, de chrome , du pourpre du Cassius, de l'or, du platine, etc., peuvent être parfaitement purs et cependant de très-mauvais emploi , si leur précipitation a été faite trop rapidement, ou par des dissolutions trop concentrées, si elle a été faite à chaud ou à froid , etc. On a maintenant une multitude d'exemples de l'influence de ces circonstances.
Une étude attentive et raisonnée des matières employées à la décoration des poteries, considérées sous ce double point de vue, peut seule garantir de ces erreurs qui exigent sans cesse de nouveaux travaux , de nouvelles recherches \ seule aussi elle permettra d'obtenir, toutefois avec des formules convenables, des couleurs définies.
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Pour faciliter Tétude des couleurs envisagées dd cette manière, nous devons établir une distinction à laqudle on est loin d'attacher toute l'importance qu'elle peut avoir.
Sous le nom de couleurs vitrifiables, on confond généralement la couleur elle-même et son fondant; on considère ces deux substances comme capables de s'unir chimiquement par la fusion et comme formant a^rès celle-ci un composé homogène. Dans quelques cas , seulement , il en est ainsi comche pour l'oxyde de cobalt, les oxydes de cuivre qui ne donnent de coloration qu'à l'état de silicates ou de sels. Dans tous les autres, au contraire, l'oxyde de chrome et Toxyde de fer en offrent un exemple remarquable , le fondant n'est qu'un véhicule qui enveloppe le principe coloré et le fixe à l'excipient, sur lequel on l'applique.
Celte distinction une (bis admise, il est permis de considérer isolément , l'une après l'autre , la couleur proprement dite et son fondant*, on peut étudier séparément la préparation chimique des éléments colorants, les oxydes À, et la fabrication des principes fusibles ou fondants B, qui doivent les faire adhérer ou glacer à la surface des corps sur lesquels on les pose.
A. Lot oxydes.
Les conditions indispensables auxquelles les matières colorantes doivent satisfaire limitent notablement le nombre des substances susceptibles de recevoir cette application. Nous les avons fait connaître au§ i""' du ^^ chap.
Ces considérations nombreuses ne sont cependant pas les seules dont il faille tenir compte. Dans la peinture sur porcelaine, et c'est là surtout qu'il importe d'atteindre la perfection , quand les couleurs doivent être mélangées pour produire des tons varies à l'infini, on comprend la nécessité de proscrire l'emploi de toutes les substances qui , à la température de la cuisson , pourraient réagir les unes sur les autres, considération qui limite encore le nombre des principes colorants d'un emploi certain.
Jusqu'à présent les matières employées sont :
BBCOHATION DBfi IK)TKRIK$.
PilTMi lié (urifckf iimpU*.
maiiéret terreuéeg.
11 Le ehroBiate de fer.
la Le ehromato de baryte.
13 Le chroma le de plomb.
Ift Le chlorure d'argent.
15 Le pourpre de GmiIm.
Ift L» terre d*ombre^
17 La terre de Sienne.
18 Les ocres rouges et jaunes.
1 L'oxyde de chroflN.
2 L'oxyde de fer.
3 L'oxyde d'urine.
4 L'oxyde de manganèse.
9 L*oxyde de itnc.
« L'MydQ d« oobiat,
^ 7 L'oxyda d'antimoine.
8 Les oxydes de cuivre.
0 L'oxyde d'éUin.
1« L'ozidq d'iridium»
La préparation de ces différentes matières exerçalit la plus grande influence sur la qualité des couleurs dans la compoaition desquelles' elles entrent, nous donnerons successivement la préparation de chacune d'elles , le choix qu'il convient de faire entre plusieurs méthodes différentes et les qualités que doivent avoir ces divers oxydes pour être employés avec succès.
PréparatUm des oxydes qm mirent dans la campasidon des couleurs vitrifiables.
1* PlU^ARiiTlOll DE l'OXTDB DE CHROME.
Aussitôt après la découverte du chrome et les recherches qui firent connaître ses principaux caractères , les arts cherchèrent à utiliser les qualités précieuses de cette substance ; la fixité dé cet oxyde le rendait propre à être employé comme fond vert au grand feu, couleur qui manquait entlèremenl. La manufacture royale de Sèvres fut la première à remployer comme tel en 18Qj). Depuis lors il a été introduit dans les couleurs de moufle et a presque entièrement remplacé les verts de cuivre.
Les procédés à l'aide desquels le chimiste peut se procurer cet oxyde parftiitemenl pur sont nombreux ; mais tous ne peuvent être choisis indifféremment; les ans seraient trop dispendieux ; les autres ne donneraient pas un oxyde dans an état convenable. Dans la pratique ces procédés sé réduisent à quatre ; c'est de ceux-là seuls que nous parlerons.
I. Décomposition par le feu du bi-chromate depotcuse
Par ce procédé nous avons obtenu un vert beau de ton^ mais diflieile & employer.
II. î)^0onif>ofîltofi du ehromale dspotaas pear Vwsits hydrochlo* rique bouillant, additionné d'alcool.
Lorsque Ton traite du chromate de potasse par de Tacide hydrochlorique bouillant et concentré , en ajoutant un peu d'alcool pour faciliter
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la rédaction de Tacide , on obtient da protochlonire de cbh)iDe dont on précipite le çbrome à l*état d*hydrate de protoxyde par Taddltion de rammoniaqne ; on jette sur un filtre , on lave bien à Tean cbaude, eCon calcine la gelée qai s^est séparée da liquide ; dans beaucoup de cas, cet oxyde peut être avantageux pour les yerts bleuâtres, qui doÎTeot être additionnés d'une certaine quantité d*oxyde de cobalt; Toxyde ainsi préparé encore en gelée, mêlé avec de Toxyde de cobalt également gélatineux , broyé sur la palette , puis séché et fortement calciné , nous a donné des yerts d*ane pureté et d*un éclat remarquable.
III. Déeompoiition du chromate de poia$$e par le soufre
Lorsqu^on soumet à une température élevée, un mélange d'une partie de chromate jaune de potasse et deux parties de soufre dans un creuset de terre ou dans une capsule de porcelaine, la masse se fond et il se forme de l'oxyde de chrome quelquefois cristallisé , mélangé à du sulfate de potasse et du sulfure de potassium qu'on enlève par un lavage à grande eau.
lY. Décomposition par le feu du chromate de mercure.
Le chromate de protoxyde de mercure décomposé par la chaleur laisse de bel oxyde de chrême , pulvénilent et d'un emploi facile. Cette opération, quoique capricieuse, réussit généralement bien, surtout si l'on a eu le soin de laver à Feau bouillante le chromate de mercure , jusqu'à ce que l'eau de lavage ne soit plus que faiblement colorée.
On se procure le chromate de protoxyde de mercure en précipitant une dissolution de protouitrate de mercure un peu acide, avec une dissolution de chromate de potasse étendue de la plus grande quantité d'eau possible. Quand on met en contact les deux dissolutions , il se forme immédiatement on précipité floconneux rouge. Ce précipité, lavé avec beaucoup d'eau , séché , puis calciné dans un creuset soumis à la température du dégourdi des fours à porcelaine , donne de l'oxyde de chrome pur, dont la teinte varie sans qu'on connaisse encore aujourd'hui les circonstances dans lesquelles se développe une teinte donnée, C'est une grande imperfection dans le procédé , car on a tantôt un oxyde léger d'un beau vert pur , tantôt un oxyde plus lourd , d'un vert très-foncé et sans éclat.
On aurait une économie considérable dans celte préparation, qui est dispendieuse, par l'emploi du mercure que l'on perd. Pour ne pas perdre ce métal , on doit faire la distillation dans une cornue en terre réfractaire k large col, permettant d'introduire facilement le chromate de mercure , de retirer l'oxyde de chrome , et pouvant servir un très-grand nombre de fois.
Si» comme on est dans l'usage de le faire , on laisse un excès considérable de nitrate de mercure , on obtient du chromate de protoxyde de mercure pur, mais on perd tout le mercure qui reste en dissolution.
Si , au contraire, on ajoatc au sel mercnriei an excès de chromate de potasse , on obtient tout à la fois du chromate de mercure , du sous-nitrate de mercure et du manganésiate de mercure. Le sous-nîtrate provient de l'action de Teau sur le sel de mercure ; le manganésiate est dû à la présence, dans la mine de chrome, d*une certaine quantité de manganèse qui forme pendant sa déflagration avec le nitre , du manganésiate de potasse. Ici tout le mercure est précipité.
Il n'y aurait aucun inconvénient à opérer la précipitation en versant le chromate de potasse en excès. Le sous-nitrate de mercure étant décomposable et disparaissant en entier par Faction de la chaleur, ne peut avoir d'influence sur la pureté chimique de l'oxyde ; il ne peut qu'augmenter sa ténuité , et c'est un avantage incontestable. Quant au manganésiate de mercure , sa décomposition laisse de l'oxyde de manganèse pour résidu, et pourvu qu'il ne soit pas en trop grande quantité , il concourt par sa combinaison avec Toxyde de chrome au développement d'une belle couleur verte, surtout pour les couleurs de grand feu de porcelaine. Celte opinion, émise par Dulong, s*est trouvée confirmée par nos propres expériences.
Ainsi en opérant de cette manière et calcinant en vase clos , on retrouverait tout le mercure dans un état propre à une nouvelle préparation. L'oxyde de chrome seul, quelque soit du reste le procédé à l'aide duquel on Ta préparé , ne donne toujours que des Ions souvent franchement verts et quelquefois d*un vert brun.
2« nhiunon de l'oxyde de FEB.
L*oxydc de fer est Tune des substances qui jouent le plus grand rôle dans la fabrication des couleurs vitrifiablcs ; la variété des tons qu'il peut offrir, soit seul , soit en mélange avec d'autres oxydes, leur richesse et leur solidité, en ont rendu l'usage général. Seul , il donne du rouge, du brun , du violâtrc , et une foule de nuances intermédiaires , quelquefois du rouge carminé , du rouge laqaeux ; en mélange avec l'oxyde de manganèse , l'oxyde de cobalt ou l'oxyde de zinc , il Tournit du noir, du gris, du brun sépia, du brun jaune; il entre comme partie essentielle dans la composition des jaunes dont il varie Tinlensilé, et auxquels il communique la propriété précieuse de pouvoir se mélanger avec d'autres couleurs sans les faire disparaître entièrement ni même les altérer.
Les couleurs de fer sont solides , elles résistent fort bieu k la température des feux de peintures de moufle , en conservant les nuances les plus délicates quand elles sont bien préparées. Malheureusement il n'en est pas ainsi h la température du grand feu des fours à porcelaines. A cette température , l'oxyde de fer peut disparaître complètement en se combinant avec la silice du felspalh et passant à l'état de silicate de protoxydc presque incolore. Si on augmente la dose de l'oxyde, on
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obtient alors une couleur brun rougeàtre sale, dite laque brune, quelquefois noirâtre et toute tachetée.
L'oxyde de fer , disséminé en grande abondance dans la nature, ne se présente jamais dans un état de composition assex constant pour être employé immédiatement dans la peinture en couleurs vitrifiables. Les ocres, les terres d*ombre et de Sienne , offrant des différences tranchées sous le rapport de leur composition, ne doivent entrer dans la préparation des couleurs Titrifiables qu*après des essais nombreux , destinés à faire connaître leur fusibilité avec les fondants, et à déterminer leur couleur à l'usage.
C'est par la calcination du sulfate de fer qu'on prépare l'oxyde de fer, quel que soit le ton qu'il doiye avoir; la couleur qu'il conserve dépend uniquement de la température à laquelle il a été soumis et de la rapidité avec laquelle on l'a porté à cette température.
Le sulfate de protoxyde de fer ( couperose verte, vitriol vert et vitriol de fer) se trouve sous la forme de prismes rhomboldaux transparents, d'une couleur vert bleuâtre faible; exposé à la chaleur, il se fond d'abord dans son eau de cristallisation et se réduit en perdant cette eau , en sulfate de protoxyde anhydre blanc et pulvérulent; à une température plus élevée, ce sel se décompose, l'acide se dégage, et il ne reste que de Toxyde de fer rouge qu'on nomme colcothar; c'est sur cette propriété qu'est fondée la préparation de l'oxyde de fer pour la peinture ^ur porcelaine.
Le sulfate de fer cristallisé renferme :
Sulfate de fer sec 58,14 1 ^^ ,^
Eau de cristallisation 41,86) ^'^
M. Berzélius a trouvé 45 p. 0/0 d'eau , et M. Mitscherlich 44. Le sulfate anhydre renferme :
Acide sulfurique 53,20^ ^
Protoxyde de fer 46,71 ) *
Gomme la préparation de l'oxyde de fer présente quelques difiicu nous allons l'étudier particulièrement.
On prend de la couperose verte bien cristallisée qu'on lave avec un peu d'eau pour en détacher toutes les parties déjà décomposées , et transformées en oxyde; quand les cristaux sont bien propres, on les concasse et on les expose pendant longtemps à une chaleur assex faible pour qu'ils ne se fondent pas dans leur eau de cristallisation. Lorsque toute reau a ainsi été dégagée , on réduit en poudre aussi fine qu'il est possible la masse blanche qui est restée après la dessiccation , et on la place bien étendue sur des têts à rôtir ou dans des capsules de porcelaine larges et plates; on porte ensuite progressivement et aussi lentement que possible les capsules au rouge en les enfermant dans une moufle : on observe à chaque instant la couleur de l'oxyde en en prenant une
précipiter. Le dépôt jaune qni se forme est lavé» puis séché. Cest de Turanate d*ammoniaqae ; ce composé se dissout en totalité dans le bicarbonate d^ammoniaqae ; la liqaeor jaune portée à rébuUiiion perd soo carbonate d'ammoniaque et laisse se précipiter Turanate d*ammoniaque; c*est ce dernier produit, ainsi préparé » qu*on trouve dans le commerce sous le nom d'oxyde jaune d*orane. Mais il est souvent altéré par des additions de craie ou d'autres substances nubibles qui en font rejeter remploi pour l'usage qui npus occupe. Il vaut mieux le préparer soimême.
Au lieu d^ammoniaque , on peut se servir de potasse oa de soude, pour précipiter Turane. L*oxyde est plus jaune et plus fusible » mais ainsi préparé , il donne une couleur moins bonne pour la peinture.
Nous avons recommandé d*évaporerla dissolution de nitrate d'aïaae jusqu'à cristallisation » et de purifier ces cristaux par une seconde cristallisation. Cette précaution peut être négligée , quand la pechblende dont on se sert ne contient que peu de matières étrangères, car alors le fer et les autres oxydes se sont précipités par Tévaporatlon k siccité, et ils restent à Fétat d'arséniates insolubles, si l'excès d*acides*est bien évaporé. Il convient cependant de purifier Toxyde d'urane ainsi préparé. Après, ravoir précipité par Tammoniaque , on filtre et on lave pour enlever les dernières traces de cuivre maintenues en dissolution par Fexcès du réactif. On redissout le dépôt qui s*est formé sur le filtre avec du bicarbonate d'ammoniaque ; on filtre de nouveau et on porte la liqueur claire à Tébullition. Il se forme un nouveau dépôt jaune qui est Foxyde d*urane pur. On l'obtient sec sojt par décantation soit par filtrage après ravoir lavé.
4° raiPABATION OB L*OXTDE DE IIANGANÈSE.
L'oxyde de manganèse off^ de nombreuses ressources k Fart de décorer les produits céramique^. Pour la porcelaine tendre de Sèvres» il entrait dans la composition des violets et des noirs ; sur la porcelaine dure , il est encore aujourd'hui d'un usage général, et , dans la préparation des noirs, il remplace avantageusement Foxyde de cobalt, qui est plus dispendieux et qu'il est plus difficile de préparer. Enfin on peut Femployer conjointement avec Foxyde de fer pour obtenir d'assex beaux bruns au grand feu de porcelaine.
Dans la fabrication de quelques vernis, Foxyde de manganèse s'emploie à Fétat de minerai ; pour donner aux vases de terre communs vernissés à Foxyde de plomb, ces teintes brunes qu'on y remarque, on se sert de peroxyde ou de sesquioxyde natif. On se servait aussi quelquefois de cet oxyde de manganèse pour fkire quelques couleurs de porcelaine tendre à Sèvres.
Il est préférable à tous égards de se servir d'un oxyde à peu près pur d'auUntque la préparation de Foxyde de manganèse n'est ni longue ni dispendieuse.
PRÉP. CHIM. DES COCL. OX. DE MANGANÈSE ET DE ZINC. o2l
Le minerai de manganèse tritoré préalablement, est traité à Faide d*une douce chaleur par de l'acide hydrochlorique.
La dissolution s*opère, et lorsque tout dégagement gazeux a cessé , on ajoute de Teau en grande quantité , on décante la liqueur claire, et on y Terse peu à peu une dissolution d^ammoniaque ou de potasse également étendue d*eau et en agitant sans cesse : on abandonne le précipité à luimême pendant quelque temps , puis on le lave à grande eau avant de le séparer , soit par filtration , soit par décantation. On le fait enfin sécher et ensuite calciner. G*est du deutozyde de manganèse.
Il renferme :
Oxygène 27,25) ' "
Cest one poudre noire , inaltérable a la chaleur » les abides puissants fa dissolvent complètement quand ils sont concentrés ; étendus ils la dissolvent à chaud.
5« PBiPABinON DE L*0XTnE Dl ZINC.
Quoique Toxyde de xinc soit incolore par lui-même , quoiqu'il ne paisse communiquer aux fondants aucune coloration, la pratique lui a trouvé cependant une action si avantageuse sur la nuance de la plupart des matières colorantes, qu'elle en a rendu l'emploi presque général pour la peinture sur porcelaine , et ce serait une amélioration réelle que de l'introduire dans la préparation même des couleurs pour la décoration des faïences. Les essais que nous avons tentés dans ce but ont confirmé nos prévisions.
L'oxyde de zinc entre dans la composition des verts , des jaunes » des bruns jaunes et des bleus , et c'est surtout dans la préparation de ces dernières couleurs que ses propriétés singulières, que la théorie eût été loin de prévoir , se montrent avec toute leur influence. L'oxyde de zinc est un de ces corps chez lesquels l'état physique développe des qualités nécessaires à la beauté de certaines couleurs, et tout à fait indépendantes de la composition chimique. Malheureusement , on ne connaît pas parfaitement les circonstances dans lesquelles l'oxyde de zinc se forme avec Fétat convenable, et le procédé qui semble convenir le mieux, donne trop souvent encore un oxyde de zinc de mauvaise qualité.
On ne saurait attribuer à la présence de quelques substances étrangères , les défauts que présentent certains oxydes ; le zinc du commerce est généralement pur , il ne renferme que quelques traces de fer : au rtete l'analyse n'indique que des difiërences insignifiantes dans la composition des oxydes de zinc de qualités variables.
DÉCOHàTION des POTBRIIS.
Oiydedezinc . .
Aelde carbonique.
Eau
Peroxyde de fer. • Oxyde de bismudi.
Oxyde de plomb.
Alumine •
Total 09,90
■Auaun^
traces.
traces.
BâLViTAT.
traces.
traces.
Les 3 premiers oxydes étalent de bonne «loaHié;
> 1 demien étalent mauvais.
Si, sons le rapport cbimiqae, il n'y a pas de difTérences entre les oxydes de zinc, quelle que soit d'ailleurs leur qualité, il n*en est pas de même sous le rapport pliysique.
Un mauvais oxyde de zinc sera lourd, dense, grenu et friable; jamais avec un pareil oxyde , quoiqu'il fût d*une pureté parlaite , nous n*avons pu obtenir par son introduction dans les bleus de cobalt et les bruns jaunes, qu*an bleu d*une conteur sale et des bruns jaunes altérés. Un bon oxyde de zinc , au contraire, sera généralement léger et floconneux , n*ofrrant aucune espèce de grains. Je dis généralement , car Toxyde de zinc préparé par la combustion du métal, quoiqu'il soit d'une légèreté extrême , donne moins souvent de bons résultats qae celui qu*on prépare par le procédé qui suit et qui est celui qui nous semble te meilleur.
On prend du zinc du commerce , en saumon. On le dissout dans Tacide nitrique ou muriatique , Tacide nitrique est préférable; Tarsenic se dé* gage à Télat d'hydrogène arsèniqué ; le manganèse et le fer se dissolvent avec le zinc ; le plomb et le cuivre restent à l'état d'une poudre inso* lubie.
Quand ta réaction est terminée , on ajoute une grande quantité d'eau » et on verse goutte à goutte en agitant sans cesse une dissolution étendue de carbonate de soude ; il se forme un premier précipité qui contient tout le fer et que l'on rejette ; quand on a écarté ce premier dépôt , on ajoute de nouveau en observant les mêmes précautions, une nouvelle quantité de carbonate de soude jusqu'à ce qu'une dernière addition de ce réactif ne fasse plus naître de précipité ; on laisse le carbonate de zinc formé se réunir, on décante et on lave le dépôt ; le carbonate séché lentement à une température qui ne dépasse pas 100^ centigrades ne conserve qu'une quantité d'eau déterminée. Il présente alors la composition constante de :
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Oxyde de zinc 73,0 1
Acide carl)oniquc 1A,9> 100,0
Eau 13,1 )
Cette préparation est dispendieuse à cause de remploi de Tacide ni* trique ; Tacide sulfurique pourrait également étr« employé , et comme il coûte moins cher, il y aurait économie; si les essais faits jusqu'à pré* •entn*ont pas donné de bons résultats, cela tient à ce que Thydrogène qui se dégage pendant Tattaque , protoxyde le fer, de sorte que si Ton verse un peu de carbonate de soude , le fer ne se précipite plus le premier » mais le dernier; il faut donc , une fois la dissolution opérée , faire rejMsser le fer à Tétat de peroxyde , ce qui est facile en la cbauffaoC arec «n peu d'acide nitrique et en y faisant passer un courant de chlore ; on opère ensuite conmie si l'on avait fait une dissolution dans Tacide nitrique.
Quelque soit du reste le mode de préparation dont on fasse usage, il est nécessaire de ne verser la dissolution de carbonate de soude dans la dissolution acide de linc qu'après avoir étendu cette dernière , de la plus grande quantité d'eau possible ; en observant cette précaution on aura presque toujours un bon oxyde de sine
6« raiPABAno!! DE L*bxTi>« ht COBALT.
L*oxyde de cobalt, connu depuis longtemps, est de tous les oxydes celui qui donne la couleur bleue la plus belle et la plus solide , applicable sur toutes les matières céramiques. C'est à lui que les porcelaines tendres et dures, les grès-cérames fins et grossiers, les faïences fines et communes, quelques carreaux enfin empruntent ces riches et brillantes couleurs bleues dont elles sont souvent décorées, quelle que soit du reste la température à laquelle elles ont été fixées. C'est l'un des oxydes peu nombreux dont la couleur persiste à la haute température des fours à porcelaine.
L'oxyde de cobalt sert encore pour la préparation des gris , des noirs, des verts bleuâtres , etc.
L'oxyde de cobalt se prépare en grand par un procédé qui , quoique Me donnant pas d'oxyde chimiquement pur, a cependant paru jusqu'ici convenable et suflSsant. Les bleus de Sèvres, qui jouissent d'une si grande réputation, ont tous été faits avec de l'oxyde préparé par ce procédé , et nous croyons utile de le faire connaître.
On broie le minerai de cobalt en poudre très-fine , et on Té tend sur un têt de porcelaine recouvert d'un peu de sable pour empêcher l'ad* bér^nce du minerai. Puis on le porte dans le dégourdi des fours à porcelaines dures. Par cette opération, qu'on peut regarder comme un véritable grillage, on chasse tout le soufre ainsi que la plus grande partie
DÉCORATION DES POTEIIIES.
de rarsenic; le minerai s*est complètement oxydé; il est fortement aggloméré. On le broie de noaveaa aussi finement qu*il est possible , et oo le dissout dans l'acide nitrique. On fait dans la dissolution des précipités successifs au moyen de la potasse; on précipite ainsi d*abord Toijik et Tarséniate de fer qui ont une couleur jaunâtre ou blanchâtre. Lorsque le précipité change de couleur et prend une teinte rose oa hleae , c'est une preuve que tout Toxyde de fer a été précipité , et qu'il ne reste plos que de l'oxyde de cobalt si le précipité est bleu , et en outre de l'acide arsénique s'il a une teinte rose.
Alors on décante la liqueur pour la dernière fois, pais on en précipite tout l'oxyde de cobalt par un excès de potasse , on le recueille sur une toile » on le laye et on le décante.
Ce procédé permet d'obtenir l'oxyde de cobalt pur d'oxydes éCnogen, mais il ne le débarasse pas entièrement de rarsenic. Il y laisse aussi de h silice ; on ne pourrait séparer entièrement celle-ci qu'en cooBiieBçat par évaporer à siccité la dissolution du minerai dans l'acide nitrique, et cette opération, assez incommode» serait inutile. La présence d^ne petite quantité de silice dans l'oxyde de cobalt ne peut avoir d'inconvénient pour l'usage auquel il est destiné.
Le plus grand défaut de cette méthode consiste en ce que les précipîtés composés principalement d'oxyde de~ fer retiennent une qoamîtè assez considérable d'oxyde de cobalt qui est ainsi perdu ; c'est ce que les analyses suivantes exécutées par M. Marigoac , dans le laboratoire de Sèvres, sur quatre précipités obtenus avant d'arriver à l'oxyde pur, mettront hors de doute.
DÉSIGNATION
DES ihtMEim.
i"paAanTÉ
3* PBÉCIPIT.
4*paiciPiT.
Acide arsénique
Oxyde de cobalt.
Oxyde de fer
— de cuivre et de plomb.
Total. . .
Le 1«'' précipité était d'un gris clair, blanchâtre y il se composait principalement d'arséniates de fer et de plomb.
Le 2« était d'un gris bleu , indiquant la présence de l'oxyde de cobalt et d'une proportion assez forte d'oxyde de cuivre ;
Le 3* était d'un gris jaunâtre dû à ce que la proportion d'acide arsénique n'était plus assez forte pour neutraliser entièrement l'oxyde de fer. Il renfermait encore assez d'oxyde de cuivre et de plomb;
PRÉP. GHIM. DES COULEURS. OXYDE DE COBALT
Le 4* précipité était d'OD rose pur et se composait presque nniqaement d*arséniate de cobalt. Il était da reste pèo abondant dans sa totalité. C'est à ce précipité qa*on s'était arrêté: son aspect indiquait qa*il ne restait plus que du cobalt en dissolotion.
L'oxyde de cobalt ainsi préparé ne contient plus que de l'arsenic et un peu de silice , mais les proponions de ces éléments varient, et c'est cette variation de composition qui nécessite quelques tâtonnements quand on fait une couleur avec un oxyde nouvellement préparé.
M. Marignac a trouvé dans un oxyde de cobalt calciné :
SiUce.. 2,75)
Oxyde de cobalt 80,15 > 100,00
Acide arsénique 17,10 ]
M. Laurent avait trouvé 66,50 de protoxyde de cobalt et 26 d'acide arsénique dans Toxyde qui a servi à la préparation des bleus grand feu en 1832, et 70,00 d'oxyde de cobalt dans celui de 1833. Ainsi l'oxyde préparé par ce procédé renferme toujours de l'acide arsénique en quantité variable. Bien que cet acide soit entraîné par l'oxyde de fer dans les premiers précipités, il en reste cependant encore une forte proportion dans l'oxyde de cobalt , et il entraîne une perte considérable d'oxyde qu'on retrouve dans les premiers dépôts.
Ces deux faits sont dus à la même cause , à la trop petite quantité d'oxyde de fer contenu dans la dissolution. Il en résulte que cette dissolution contient à la fois de l'arséniate de fer et de l'arséniate de cobalt, et que lorsqu'on la neutralise par la potasse , ces deux sels aussi insolubles l'un que l'autre se précipitent presque simultanément. Comme cependant l'oxyde de fer est une base plus faible , il tend encore à se précipiter le premier, c'est pourquc» le dernier précipité est de l'arséniate de cobalt presque pur.
On remédie à la fois aux deux inconvénients que nous avons signalés , par conséquent on obtient plus complètement tout Toxyde de cobalt du rainerai , et on l'obtient à un degré de ricbesse plus uniforme en commençant par ajouter à la liqueur, avant que d'y faire aucun précipité, une dissolution de fer dans l'eau régale. Le quantité de fer qu'il faut ajouter est variable avec chaque miserai , mais il est facile d'en déterminer chaque fois la proportion la plus convenable. II faut , pour cela , après avoir dissous le minerai de cobalt dans l'acide muriatique, y verser peu à peu la dissolution de fer dans l'eau régale; en prenant de temps en temps quelques gouttes de la liqueur dans un verre, puis y versant de la potasse , on voit si le précipité qui se forme alors prend décidément une teinte jaunâtre , signe de la présence d'un petit excès de fer. On est certain alors d'avoir ajouté une quantité suffisante de la dissolution ferriqne. Le reste de l'opération ne subit aucune modiûcation.
En faisant des précipités successifs par l'addition de la potasse , on
obtieni dot dèpôi» d*abord blaDcbàUres d'amniate de fer , piûf te prècipitèa jtniiei d*oxyde de fer, et enfio quand tout Toxyde de fer aèlé séparé , on a de l'oxyde do cobalt exempt d'arsenic.
Les premiers dépôts sont de Tarséniate de fer ; le dernier contiot tout Toxyde de cobalt à l'état de carbonate. Il est important , damée eas , d'ajouter à la dissolution, quand tout le précipité s'est formé, m grand excès d'eau froide» et de ne Terser le carbonate depolaae qu'arec beaucoup de précaution. Un excès de ce réactif disaolrerait beaacoup de carbonate de cobalt» parce que l'acide carbonique dereou libre par la réaction fait passer la potasse à l'état de bicarbonate , et que cesd exerce une action dissolvante assez prononcée sur le carbonate de cobalt. L'addition d*eau froide détermine la précipitation complète de tout le carbonate de cobalt.
Nous préférons le carbonate de potasse àla potasse caustique ; carquand on cbaufic l'oxyde de cobalt pour le priver de toute son eau , il absorbe une certaine quantité d'oxygène et se transforme en un mélange variable de protoxyde et de peroxyde. Dans deux préparations consécutives on a donc rarement un oxyde doué de la même valeur colorante. On ni pas c^t inconvénient à craindre avec le carbonate de cobalt. LaTé.sècbê è une température d'environ 100* » il perd son eau seule et offre alors b même composition , si l'on a eu le soin , comme nous Tarons recommandé , d'ajouter de l'oxyde de fer dissous dans l'eau régale pour s'emparer de la totalité de l'acide arsènique. Il renferme :
Oxyde de cobalt 60 )
Acide carbonique 11 >
too
La présence*de Tarsenie n'est pas , comme on l'a cru jnsqo*ici , en le fondant sur des essais imparfaits , essentielle au développement d'une belle couleur bleue. Elle est même nuisible à cause de la facilité avec laquelle se réduisent Tarséniate et Tarséniure de cobalt.
On a fait d'une manière comparative du bleu avec ,
!• L*oxyde de cobalt pur ;
d* L'oxyde de cobalt préparé par la méthode suivie à Sèvres. Cet oxyde donnait à l'analyse s
Oxyde de cobalt. * 80,15 ]
Acide arsènique 17,10 \ 100,00
SlUcc 2,75 )
3« L*arséniate de cobalt préparé en dissolvant l'oxyde de cobalt pur, et précipitant la dissolution par l'arséniate de potasse , lavant et sécbaot. Cet arséniate devait contenir :
Oxyde de cobalt 53,15 \
Acide arsènique 46,85 ) *^«^
PRÉP. CHIM. DES COULEURS. OXYDE DE COBALT. fi27
Ce» matières ont été mélangées avec le double do leur poids de couverte de porcelaine cl passées au dégourdi. Les bleus ainsi faits onl été essayés: l'essai n* 1 était tellement foncé qu'il était noir; l'easai n« 2 était d'un beau bleu; le n* S était un peu trop pâle. Ces eaaaia con* cluanls au premier abord, et auiquelton s'était probablement arrêté jusqu'ici ne pouvaient nous suffire. La proportion du fondant employée dansées essais est celle que l'usage a fait admettre pour l'oxyde préparé par la méthode ordinaire , qui n'enlève jamais la totalité de l'arienio. On conçoit qu'elle puisse ne plus convenir à un oxyde pur, qu'elle soit insuffisante pour transformer en silicate la totalité de l'oxyde de cobalt ; on conçoit aussi qu'elle puisse être trop forte , au contraire, 'pour larsèniate de cobalt, et qu'elle donne un bleu trop pâlc« C'est ce que Vexpérience a pleinement confirmé.
Pour faire disparaître tout doute à cet égard , on a répété l'essai n^ i en mêlant à l'oxyde de cobalt non plus deux de couverte pour uned*oxyde pur, mais 3 1/2, et le bleu obtenu de la sorte était plus vif et mieux glacé que celui qui provenait de l'essai n^ 2. Nous avons même obtenu (de beau bleu en prenant :
Pegmalite broyée (c'est-Vdire couverte de porcelaine). Qayde de cobalt pur
SI-
Nous ne terminerons pas l'importante question du cobalt , sans attirer l'attention des praticiens sur la contenance variable en principe colorant des minerais de cobalt, et sur la nécessité de les essayer avant d'en faire une forte acquisition. Pour motiver cette réflexion nous donnons I0U8 forme de tableau les analyses exécutées dans le laboratoire de 8ètrès de différents minerais trouvés dans le commerce.
AUTBDBS.
Mloeiai erisiaUisé
Miami en poussière. . .
•Un. en poussière. . • • •
Mio. en crUUux mêlés de poussière
Min. amorplie en gros fragments
Hin. amorphe*
Min. bien pur en gros crisUux
U-aces.
ai,&8
Marigoac.
Idem.
Idem.
Idem.
Idem.
Laurent.
Sahrétat.
Idem.
Min. moins pur en petits crtaïaux
jm
' On tronre encore dans le commerce différents orydes de cobalt, et il existe de même entre ces oxydes des différences tranchées. Les mu sont du cobalt à Tétat de carbonate; les autres sont de vrai» Terres plus ou moins siliceux, colorés par le protoxyde de cobalt. Les premien font effervescence et se dissolvent ûcilement dans Vacide nitrique; ki autres sont difficilement atUqnables par les acides sans eff^erreacence. M. Malaguti a fait Tanalyse d*un oxyde de chacune de ces varîélës : il a trouvé dans l'un , dans Tautre ,
Protoxyde de cobalt 58,&2 ^
Silice 12,23
Eau • • ' • ^^i^ûj
Acide carbonique et oxygène. 11,00 1 Acide araénique. . ... . . 3,1 Ai
^Peroxyde de fer 2y0h\
Sels Bolubles dans l'eau. . . 1,23 Alumine traces^
Protoxyde de cobalt. • • . 59,00 \
Silice 19,62
Alumine 10,00
Soude 10,06
Chaux , magnésie , arsenic i
et perte 1,00
Peroxyde de cuivre. • • . 0,52
IM
Ce dernier oxyde est combiné à un fondant, il a une couleur rouge, il est fusible, et regardé au microscope, il a l'aspect d'une matière qui a été vitriGée.
Le premier de ces oxydes offre quelque ressemblance avec ceux des oxydes dont nous avons donné la composition page 525, et qui ont cic préparés par la méthode ordinaire pour le service de la manufacture de Sèvres. (Voyez Additions, T. II, p. 723.)
7» PRÉPARATION DE L'OXTOE J>*ANTIM0INB.
L*nsage de l'oxyde d'antimoine , comme matière vitrtfiable colorante jaune , ne remonte pas à une époque très-reculée ; les anciens ne le connaissaient probablement pas; nous n'avons trouvé que de l'oxyde de fer dans les matières vitrifiées jaunes que nous avons examinées. Il faut cependant excepter encore ici les anciens Égyptiens qui s*en servaient pour colorer leurs émaux. Quelques vases qui attestent leur habileté dans l'art de fabriquer ces émaux, offrent en effet , alternant sur un fond bloo, des traits jaunes et blancs. Les jaunes , comme le présumait M. Lan* rent, ont été donnés par l'antimoine, ainsi que l'a prouvé l'analyse que nous en avons faite.
On peut avec Tantimoine obtenir des tons jaunes très-beaux et variant du jaune soufre clair, au jaune orangé, en le mêlant en proportions convenables, pour les premiers, avec de l'oxyde de zinc, et pour les seconds avec de l'oxyde de fer. Mais ces derniers ne sont jamais ni aussi vifs, ni aussi chauds que ceux qu'on obtient à l'aide de l'urane ou du chromate de plomb.
La préparation de l'antimoniate de potasse que l'on emploie pour introduire l'antimoine dans la matière vitrifiable , n'offre aucune difficulté.
PRÉP. DÉS COULEURS. OXTDE DE CUIVRE
Od prend de rantimoine métalliqae , on le pulvérise avec deax fois et demie son poids de nitrate de potasse cristallisé ; on fait rougir an tèt et oo 7 projette par parties le mélange bien intime qni 8*enflamme en laissant an résida parfaitement blanc qa*il ne s'agit plas qae de laver à l'eaa froide. Le résida se compose , diaprés M. Benélias , d*an mélange de biantimoniate de potasse et de nitrite de potasse. On lave la masse poar extraire le nitrite ; il reste ane pondre blanche qai est Tantimo* niate acide. Cette pondre renferme :
Potasse ,
Acide antimonique
Quelques praticiens préfèrent à remploi de Tantimoniate acide de potasse qu'il faut fondre avec le fondant convenable et de l'oxyde de zinc ou de 1 oxyde de fer , l'usage de combinaisons jaunes toutes formées d'antimoine et de plomb, et qu'on désigne dans le commerce sous le nom de jaunes de Naples. La composition de ces matières n'a été reconnue qu'en 1766 par M. Fougereau de Bondaroy, et dès lors essayées à la manufacture de Sèvres : elles ont paru très -bonnes, il suffit de broyer ces jaunes avec les fondants sur une glace pour qu'ils soient prêts à être employés. Toute la série des jaunes peat s'obtenir en faisant usage de jaunes de Naples de tons variés et choisissant des fondants convenables ; mais comme dans le eommerce ces substances varient beaucoup dans leur composition , qu'il faudrait , par de nouveaux essais , chercher de nouveaux fondants , etc., nous conseillons de préférer i'ussfge de l'antimoniate de potasse qu'on peut préparer soi-même , en se conformant , pour faire la couleur jaune , aux recettes que nous donnerons plus loin.
8** PBiPABATlON be L'OXTDE DE CUIVRE.
Le cuivre est l'une des substances qui ont été le plus souvent et. le plus anciennement employées à la coloration des poteries. Les ËgyptienSt les Arabes , parmi les peuples de l'antiquité , en ont fait usage pour obtenir des glaçures colorées en bleu et en vert. Les Chinois s'en sont servis pour obtenir les mêmes tons sur leurs porcelaines , et c'est à ce métal, dans un état particulier d*oxydation, qu'ils ont emprunté ces belles couleurs pourpres et rouges qu'on voit sur certains vases rouges qui viennent de la Chine et qu'en n'a pas encore imitées en Europe. Les Arabes ont aussi connu et employé le cuivre et quelques-unes de ses préparations.
Les faïences communes , les faïences fines , la porcelaine tendre , les grès, sont colorés en vert et en bleu par Toxyde de cuivre.
Le cuivre forme avec l'oxygène deux combinaisons différentes qui se combinent avec l'acide silicique pour former des composés différents, Fun rouge , l'autre bien ou vert. C*est toujours à l'état de silicate que le enivre est coloré.
ÏT. 34
Le peroxyde de cuivre se prépare à TéUt pi^* par un procédé Ifèisipiple ; on dissout le cuivre dans Tacide nitrique , pn évjipore la disie^ lutioo jusqu'à siccité , et on calcine fortement le résidu dans un ^eusd« C'est une poudre noire sans éclat et difficilement fufiblet Cacilemeiit réductible par l'hydrogène et le carbone.
Ainsi préparé il est anhydre et renferme :
Cuivre 70,1
Oxygène w . SO,!
Le protoxyde de cuivre se prépare d'une manière toute différente. Plusieurs procédés peuvent être employés, mais comme ils sont tous dispendieux ou incommodes , nous n'en n'indiquerons qu'un seul qui est da à M. Halaguti et qui ne présente aucune difficulté ea donnant un très-beau produit [Annales de chimie et physique^ t. 54, p. 217).
On fait fondre ensemble, à une douce chaleur, 100 parties de salfate de cuivre et 57 parties de carbonate de soude cristallisé , et on cbaufie jusqu'à ce que la masse se soit solidifiée: on la pulvérise et oi| y mèk exactement 25 parties de limaille de cuivre, on Tentasse dans des creusets qu'on chauffe jusqu'au rouge blanc en soutenant cette température pendant 20 minutes. On pulvérise la matière refiroidie et on la lave. Le résidu est le protoxyde de cuivre, d'an beau rouge, et d'autant plus beau qu'il est plus divisé et lavé.
Le protoxyde de cuivre est une matière rouge , très^ftsible; chauffe au contact de l'air , il se transforme en deutoxyde et devient noir : il renferme :
Cuivre 88,78» ^^^
Oxygène 11,22 )
PRÉPARATIÛN DE L OXYDE D*ÉTAIN
L'oxyde d'étain est connu depuis longtemps pour donner aux émaux transparents une grande opacité. C'est donc de cet oxyde qu'on a dû naturellement faire usage pour obtenir les blancs tant sur faïence que Sur porcelaine. On s'en est aussi servi pour donner de l'opacité aux autres couleurs vilrifiables, mais il n'entre pas comme matière colorante, il fait en quelque sorte partie du fondant.
L oxyde d'étain peut se préparer à l'état de pureté par plusieurs procédés. La pratique en a choisi un seul dont elle ne s'écarte jamais pour préparer l'oxyde convenable pour l'art qui nous occupe. On l'emploie toujours à l'état de calcine , c'est-à-dire mêlé intimement avec l'oxyde de plomb. On opère de même , quel que soit le rapport de l'étain au plomb. On met dans un têt à rôtir porté au rouge la quantité de plomb métallique qu'on veut oxyder , et quand il est bien fondu on y jette fragment par fragment l'étain qu'on a pesé et. qui doi| (aire partie de la calcine. Le mélange agité sans cesse s'oxyde et se trapsfprpae en une
PRÉP. DES GOULBURS. OX. D'ÉTAIN ET d'IRIDIUM. K3i
m^m pidvénilioto ou spongietue d*one couleur jaune sale ; c*ett un mélaiift dt Utbaige et d'oxyde d*étaiii dans les proportions qull est facile de déterminer eu dosant le plomb et Tétain métallique avant de les calciner.
\ Au lien de préparer ainsi Toxyde d*étain , plusieurs praticiens recommandent de se servir des émaux blancs qu'on trouve dans le commerce ' et qu'il ne s*agit plus que d*attendrir en les fiisant fondre avec du ' plomb et des alcalis. Ces émaux doivent bien leur opacité à l'oxyde d*élain qui y est déjà à l'état blanc , mais comme ils varient de composition et qu'ils offrent souvent de très-grandes diff^ërences sous le rapport de leur fusibilité, ce n*est que par des tâtonnements longs et pénibles qu'on arrive à faire une belle et bonne couleur par ce procédé. Il nous semble préférable de faire ces émaux soi*mème avec les proportions constante d'oxyde d'étain, d'oxyde de plomb et de silice.
PREPARATION DE L'OXTDE D'IRIDIUM
L'oxyde dMridium n'a ëtë employé dans l'art de la peinture vitriflable que depuis ces dernières années. Les premiers essais ont été faits enÂllemagne, ils ont été répétés enFrance et en Angleterre. L'iridium métallique ne donne qu'un beau gris, mais, à l'état de sesquî-oxyde, ii donne des noirs qui entrent dans les mélanges beaucoup mieux que tous les autres noirs connus , empruntés aux oxydes de tev et de cobalt , ou de fer et de manganèse. .
Plusieurs procédés ont été proposés pour extraira l'iridium au le sesqui-H>xyde d'iridium d'une manière simple et économique du résidu noir qui reste après la dissolution des minerais de platine. Ce résidu contient des grains et des paillettes métalliques d'osmiure d'iridium et très-probablement de Tiridium en poudre mêlés avec une très-grande quantité de titanate de fer.
M. "Wôhler (') a le premier donné un procédé pour obtenir l'iridium pur. H. Persoz plus tard en a indiqué un autre p)u9 technique, mais M. Frémy vient d'en publier un qui fournit mieux que les autres de l'oxyde d'iridium bien dépouillé d'osmium.
On mélange d'abord 100 gr. de résidu de mine de pUline avec 300 f r. de nitre. On introduit ces deux corps dans un grand creuset de Paris , et on chauffe pendant une heure à une température rougf; dan3 un fourneau à vent.
(»] WOUER , Annales de diioiic et de physique, L 54, p. 317 , Pusot. Ib,, 55, p. 210. FMmr, Comptes repdus d« l'Académie des Sdences, t. XVni, p. lU.
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Après cette calcinatîoD la masse est coulée sar une plaque mélaHîque; cette opération doit être faite à Tair, et il est même indispensable de se coaYrir le visage; car sans cette précaution les vapeurs diacide osmique agiraient vivement sur la peau.
La masse décantée qui contient Tosmiate et l'iridiaie de potasse est traitée dans une cornue par Tacide nitrique qui dégage l'acide osmîqoe. i Le résidu de la distillation est traité par l'eau qui enlève le nitre , et repris par Tacide bydrocblorique qui dissout Toxyde d*iridium.
Le chlorure d'iridium ainsi formé est traité par le sel ammoniac ; il se forme un précipité d*un rouge brun , provenant de la combinaison des bichlorures d'osmium et d'iridium avec le sel ammoniac. Pour enlever toute trace d'osmium on fait passer sur les deux sels doubles , tenus en suspension dans Feau, un courant d acide sulfureux qui déchlornrant le sel double d'iridium le rend Irès-solubie dans l'eau, tandis que le sel double d'osmium n'éprouve aucune réduction. L'iridium entre donc en dissolution et l'osmium reste précipité à l'état de sel rouge.
La dissolution d'iridium flitrée sert à préparer le sesqui-oxyde d'iridium. Un courant de chlore y fait reparaître le sel double noir et insoluble. Calciné ce sel donnerait de l'iridium métallique; chauffe avec 2 parties de carbonate de potasse , il donne le sesqui- oxyde d'iridium parfaitement pur.
Le sesqui-oxyde d'iridium se présente sous la forme d'une poudre noire; il ne se décompose pas à une chaleur rouge cerise, mais à une température supérieure à celle nécessaire pour fondre l'argent, il abandonne tout son oxygène; le gaz hydrogène le réduit sans le secours de la chaleur , et les corps combustibles le décomposent avec une violente détonation. Il renferme :
Wdi«ra 8M«1 ^QQ
Oxygèoe 10,
il* FuÉPABAnoif DO CHROMATE DE FER.
L'usage du chromate de proloxyde de fer dans la peintare des couleurs vitrifiabFes est encore assez nouveau pour n'être connu que par très-peu de praticiens. Cependant il offre le grand avantage de donner, à une température élevée, à celle môme du grand feu de porcelaine, une belle coloration brune, qu'il serait impossible xl'obtenir avec l'oxyde de fer pur.
Pour se procurer le chromate de protoxyde de ter, on dissout dans assez d'eau le chromate neutre de potasse , et on y verse peu à peu une dissolution non altérée de sel de protoxyde de fer. On recueille sur un filtre le précipité qui se forme , et on le lave bien.
On ne connaît pas encore parfaitement la composition de ce précipité, et la désignation de chromate de protoxyde de fer est peut-être impropre.
PUÉP. DES COULEURS. CHKOM. DE FER , DE PLOMB , ETC. S
Il pourrait se faire qoe ce âoit une combinaison de proloiydè de chrome et de sesqai-oxyde de fer.
12*' PRÉPARATION DO CHROMATE DE BARYTE,
Le cbromate de baryte , indiqué par Godon , peut donner sur porcelaine un très-beau jaune j mais il lui faut un fondant particulier.
Le cbromate de baryte est un sel jaune serin , solable dans Tacide nitrique, très-peu soloble dans Teau. On le prépare comme le sel précédent, en Tersant dans une dissolution étendue de chromale neutre de potasse une dissolution également étendue d'un sel de baryte , tant qu*il se forme un précipité ; on filtre ou on décante et on lave bien le précipité avec de l'eau bouillante. Ainsi préparé le, cbromate de baryte renferme :
Baryte. 59,88ï
Acide chromlque &0,12 f
13* raiPAïAmii »u GHROMATE DE PLOMB.
iOO
On distingue dans le conunerce plusieurs variétés de cbromate de plomb ; elles passent du jaune jonquille au jaune orangé foncé; ces jaunes, quoique fort beaux, ne sauraient être employés avantageusement à la préparation des couleurs vitrifiables ; ils renferment presque toujours ^ et en proportions variables , des sulfates de chaux et de plomb, qu'on y ajoute pour leur donner plus d'éclat, et qui s'opposeraient à leur fusion.
Les analyses qui suivent , faites dans le laboratoire de Sèvres , indiquent trop de variations dans la composition de ces produits pour qu*on puisse les employer avec certitude.
Ces analyses nous portent à croire que la préparation du cbromate de
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plomb par • le leul qu*on puisse employer avec saceèt en cooleors vitrifiables , trouvera sa place ici.
On Tobtient toujours en décomposant le jiitrate ou TacéUte de plomb par le chromate de potasse. Deux conditions cependant sont nécessaires pour obtenir un produit convenable :
1* Il faut que le chromate de potasse soit exempt de sulfate , qui précipiterait du sulfate de plomb, en roélauge avec le chromate.
â* Que le sel de plomb ne contienne ni fer ni cuivre. Pour ayoir le nitrate ou Tacétate dans un état de pureté parfait, on prend de préférence de la céruse de Glichy pure de sulfate de baryte , et on la dissout dans Vacide nitrique ou acétique. A son défaut on peut prendre de la litharge , maison ne doit pas négliger de la laver avec de Veau pore qui U débarrasse des poussières plus légères que Toxyde de plomb , et par conséquent, plus faciles à entralner..On étend la dissolution d*iine grande quantité d*eau , et on ajoute assez de chromate de potasse pour qa*une nouvelle addition de ce liquide n'occasionne plus de précipité , on lave à grande eau , et on sèche à Tétuve le sel jaune qui s'est formé et qui pré> sente la composition constante du chromate do plomb neutre.
Protoxydede plomb .•..•• 68,151 /
Adde cbromique 31,85 1 '
ir MÉPiRATiow DO CHLORURE D'ARGENT.
Le chlorure d'argent seul n'est employé que pour la coloration en jaune du verre ou du cristal. En fabrication de couleurs vitrifiables, son usage se borne à quelques applications seulement, mai« comme elles sont délicates, nous croyons utile d'entrer dans quelques détails au sujet des précautions qu'il faut prendre dans sa préparation. Le chlorure d'argent ne sert que pour fdire les carmins et les pourpres d'or^ il n'entre dans la composition d'aucune autre couleur; mais ses qualités ont sur la richesse et la beauté des tons de celles-ci une influence qu'on ne saurait se dissimuler quand on a tenté les moindres essais. Le moyen qui nous a le mieux réussi , jusqu'à présent, est le suivant : On prend de Tat-gent métallique , et dans ce cas, une pièce de cinq francs peut convenir, on le dissout dans Tacide nitrique; quand la dis<solution est complète , on l'étend de beaucoup d*èau , et on y verse de l'acide hydrochlorique ; on laisse se déposer dans l'obscurité , lé précipité eailleboté qui s'est formé et qui consiste en chlorure d'argent pur; le cuivre allié à l'argent reste dans la liqueur ; lorsque le chlorure d'argent s'est complètement rassemblé au fond du vase, on décante , êl OU ajoute dé l'ean qu'on décante enooni t ^nand le dépM a'Mt do neweau rèniÉi :
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on opère ainsi , en ayant soin de laisser le dépôt se foire dans robscarîté , Uinl que 1*eau que Ton rejette donne avec \e nitrate d'argent uti précipité blanc , et aVec le prussiate jaune un dépôt purptlrin. La présence du enitre surtout qui serait décelée par ce dernier réactif, atirait le grave inconvénient de salir la couleur; il eêi bon ausài , tant qu'on le pourra, de n'employer que de l'eau distillée, pour éviter d'introduire dans Ife carmin la chaut dont presque toutes les caui ordinaires sont cbargéel.
Lofsqiiè lé nitrate d'argetit et le prussiate de potasse n'accusent plus la présence ni de l'acide hydrochlorique , ni.du cuivre dans l'eau de la- ▼age, od décahte urte dernière fois et on sèche le chlorure à petit feu » en l'enveloppunt dans du papier à Gltrer pour le garantir de l'action de la lumière qui \t noircirait. Quand on ne l'emploie pas de suite , il est bon de le conserver dans une armoire où le jour ne pénèti*c que fort peu ; en négligeant de prendre ces précautions , on n'obtient que difficilement des carmins et des pourpres purs et éclatants.
Ainsi préparé le chlorure d'argent est pur et il offre toujours le même état moléculaire, la même composition :
Chlore ..;... SM^Kaaa-»
Argent 75,33^^'^^
Ib** PRéPAïunoif DU POURPRE de CASSIUS.
On donne le nom de précipité pourpre de Cassius à un dépôt qui se forme quand on ajoute à une dissolution d'un mélange de protochlorure et de deutochloruro d'étain , préparés dans des circonstances convenables que nous décrirons plus loin , une dissolution d'or.
L'importance des tons riches et variés que ce précipité peut seul donner, a depuis longtemps fixé sur lui l'attention des chimistes^ les ressources qu'il offre sans cesse aux artistes et surtout aux peintres de fleurs, et les difficultés qu'il faut vaincre pour l'obtenir dans un état convenable motiveront les détails dans lesquels nous allons entrer au sujet de sa préparation.
On dissont de Tor fin dans une eau régale dont la composition varie avec les différents auteurs ; nous donnerons plus loin les recettes qui nous ont fourni les résultats les plus avantageux. Quand Tor est dissous , an étend la liqueur d>au et on filtre ; enfin on ajoute la plus grande quantité d*eaa possible. Il faut que la teinte de cette dissolution ne soit que légèrement ci tri ne .
On prépare en même tem'ps avec beaucoup de soin , car c*est de là que dépend le succès de l'opération , une dissolution d'étain dans de Teau régale pour former à la fois les deux chlorures différents , dont la présence simultanée est nécessaire à la formatioil du précipité pourpre.
Plasiears conditions indispensables doivent être indiquées. L'étain de Malaca est le meilleor, on le préfère laminè, il est plus facile à diviser en petits morceaux. Ces fragments qu^on ajoute un à un se dissolvent spontanément , et le plus lentement possible , en laissant un léger résida noir qu'on sépare par décantation. Pour retarder encore la rapidité de la dissolution , il est urgent de maintenir Facide dans un endroit frais et de n'ajouter de nouvel étain que quand tout celui qn*on a déjà mis a disparu. On empècbe ainsi la dissolution de s'échauffer et de marcher trop vite.
Les dissolutions étant ainsi préparées , on verse de suite les chlorures d*étain dans Teau citrine qui renferme Tor , et on fait Taffasion goutte à goutte, en agitant sans cesse; on s'arrête quand on a opéré avec une quantité indéterminée d*étain , dès que le précipité tourne au violet.
On laisse le pourpre se déposer, et on décante à plusieurs reprises, enfin on réunit le précipité sur un filtre pour qu*il prenne la consistance d'une gelée. On le conserve sous l'eau, et on en prend chaque fois qu'oa veut s'en servir.
Tous les auteurs sont généralement d'accord au sujet de rimportance de cei précautions. Mais il n'en est plus de même pour la nature des dissolvants , pour les proportions de ces dissolvants relativement à For et à l'étain , pour les quantités respectives d'or et d'étain qu'il convient d'employer pour agir avec sécurité. Il n'en est plus de même non plus ponr l'œil, c*est-à -dire la couleur que doit avoir ce pourpre pour donner des carmins purs et vifs.
A la manufacture de Sèvres, M. P. Robert a employé pour dissoudre l'or et rétain une eau régale composée en poids de :
4 parties d'acide nitrique à 36*.
I partie d'hydrochlorate d'ammoniaque.
II prend 30 gr. 59 de cette eau régale pour dissoudre 0 gr. 63 d'or fin, et22gr. 94 delà même eau régale pour dissoudre 3 gr. 19 d'étain fin de Malaca ; il additionne pour ralentir la dissolution , les 22 gr. 94 qui doivent dissoudre l'étain d'à peu près leur volume d'eau distillée. Quand la totalité de l'étain se trouve dissous , il ajoute à la dissolution son volume d'eau pure, il filtre et il ajoute enfin ce liquide à la dissolution d'or étendue d'assez d'eau pour que la liqueur ne soit que jaune paille.
M. Buisson (*) fait une dissolution neutre de protochlorure d'étain avec 1 partie de ce métal en grenaille et de l'acide hydrochlorique ; d'une autre part , il dissout 2 parties d'étain dans une eau régale formée de 3 parties d'acide nitrique à SG"» et 1 partie d'acide hydrochlorique ordinaire , de manière à ce que la dissolution soit neutre. Enfin il dissout à chaud 7 parties d'or fin dans une quantité strictement suffisante d*nne eau régale , composée de 1 partie d'acide nitrique et 6 d'acide hydro-
n Berthler, Essais, t. II, p. 875.
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chloriqne. Il étend la dissolution d*or de 3 Ht. 5 d*eaa pure ; il ajoute le deutochlorure d'étain, et verse dans le mélange le protochlorure d*étaia goutte à goutte , jusqu*à ce que le précipité soit de la couleur du vin vieui.
Actuellement à Sèvres M. Bunel dissout 15 grammes d*étain» dans une eau régale composée de :
Acide nitrique 4 parties.
Acide bydrochlorique 1 Id.
Eau pure 10 Id.
Il étend la' dissolution dans 5 litres d*eau.
Il dissout ensuite 5 grammes d'or dans de Feau régale sans qu*il y ait excès d'acide , et ajoute à la dissolution 5 litres d -eau, avant d'y verser sa dissolution d*étain, qu*il verse par petites portions en agitant sans cesse.
M. Bolley (^) a proposé une méthode qui permet d*obtenfr avec plus de facilité le mélange convenable de protochlornre et de deutochlorure d*étain.
On prend 10 grammes de pinkiolz (sel contenant 70, 80 p. 0/0 de deutochlorure d'étain, et 29, 20 de chlorhydrate d'ammoniaque ). Ce sel est anhydre et offre toujours la même composition ; on y ajoute 1 gr. 07 d'étain métallique , et oo fait chauffer avec 40 grammes d*eau jusqu'à ce que tout Tétain soit dissous. Quand la dissolution est complète , on ajoute de nouveau 140 grammes d*eao , et on se sert de cette liqueur pour précipiter la dissolution d*or qu'on a préparée en traitant 1 gr. 34 d'or par l'acide nitromuriatique , en évitant un excès d'acide , et après avoir étendu de 480 grammes d'eau pure.
Nous donnons ici des nombres qui nous ont constamment et en cinq heures procuré de beau pourpre.
Nous préparons au moment de nous en servir une eau régale composée en poids de :
Acide hydrochlorique ordinaire 16»8
Acide nitrique à 36<» 10,2
Nous dissolvons un denri-gramme d'or Gn dans 9 grammes de cette eau régale, et quand la dissolution qui se fait spontanément est complète, nous y ajoutons 14 litres d'eau : ainsi étendue la dissolution ne présente qu'une faible teinte paille.
Nous préparons en même temps dans 18 grammes de la même eau régale , additionnés de 3 ou 5 grammes d'eau pure suivant la température, 3 grammes d'étain fin laminé que nous ajoutons par petites portions , en maintenant le vase où s'opère la réaction dans un endroit frais. Il faut quatre heures pour que les 3 grammes soient entièrement dissous; quand tout est dissous , nous décantons la partie claire pour la séparer du dépôt noir qui s'est formé , et nous versons cette dissolution goutte
(*) Journal de Pharmacie.
DÉCORATION DES POTEUIES.
à goutte d«ns la di^solation d'or. Le précipité de pourpre qui apparaK par l'agitation, lavé à Teau bouillante, est d'une belle couleur de via vlèni.
Par ce procédé où tout est pesé , or, étain , eau régale et eau pore, nous avons constamment obtenu , eit observant les précautions gétièraîes que nous avons prescrites , un précipité donnant de belles et bonnes couleurs avec les fondants conyenables que nous indiquerons plus loin.
Tels sont les procédés variés k Taide desquels on s'est procuré dans l'industrie le précipité pourpre de Gasstus. Il est probable que tons ces procédés donnent des précipités d'une coloration à peu près semblable , mais qui sont loin d'être identiques sons le rapport de la composition.
Les analyses qui ont été faites jusqu'à ce jour de ce singulier composé par des chimistes dont l'habileté ne saurait être révoquée en doute, semblent l'attester.
NATDtlE DU potrapSB.
EAU
AUTBVM,
Beau pourpre sans eau. • Beau pourpre, id. . . .
Pourpre violet « Id. . . .
Beau pourpre, id. . . •
Beau pourpre
Beau pourpre
Pourpre séché , et brun. .
non dosé.
non dosé.
Proust c»), OberJcanipr O,
id.
Buisson (S).
Beriélius (^}.
Fuchs (!)• BoUey («).
Le pourpre, analysé par M. Buisson , était mal lavé et contenait en-' core 5,2 p. 0/0 de chlore.
Ces diflërences laissent du doute sur là véritable constitution de ce composé. M. Figuier , dans un travail qu'il vient de publier , démontre que c'est un stannate neutre de protoxyde d'or en proportion définie et qu'il suffit pour l'avoir dans un état de pureté constant , de le laver avec une dissolution de potasse bouillante. Il ne dit pas si, ainsi traité, le pourpre de Gassius donne constamment de beaux tons pourpres , yiolets et carminés aveo les fondants convenables , et c*est pour nous la question principale.
(!) («) Dumas, Chimie, t. Itl, p. 706.
(«) Journal de Pliarmâcîc, XVI, et Annales des Mines, 3' sérié, toitié t% 1832, page AOO.
(^)Poggendorr, ADhates, 1893, rôi. il, p. 614. (*) Journal de Pharmacie.
(«) Annales de Chimie et de Physique , 3* série, t. XI, p. 336,
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16», 17*, 18«. PsiPARATiON DES TERRES D'OMBRE, m SIENNE, OCRES JAUNES ET ROUGES , etc.
De notnbf éliseâ recettes anciennes sur la préparation des ma» tières colorantes vitrifiables indiquent le parti qu'on peut tirer^ dans certains cas, de quelques produits colorés minéraux, tels qui les ocres jaunes et rouges, les terres d'ombre et de Sienne^ Nous n'en rejetons pas complètement l'emploi , mais nous ne lei ferons pas figurer dans les formules que nous donnerons poué faire les couleurs. Nous nous sommes attachés à donner autant que possible des recettes exactes à Taide desquelles on puisse ftrriVèi^ immédiatement à des résultats satisfaisants , et les ocres, les terrel d'ombre et de Sienne varient trop dans leur composition chimi* que pour qu'on puisse obtenir avec elles des composés identiques.
Torites les analyses qui suivent, et que noas avoiis réatiies en Ublêâa, indiquent suffisamment les différences notables qui existent entré lés èlèmenli qui les composent.
L*0Gr« jaune esî nn mélangé d*argile et de peroxyde de fér hydraté , rarement c'est de Thydraté de peroxyde de fer pur.
L*ocre rouge n'est autre chose que l'ocre jaune calciné.
La terre d*aitibre est on hydrate dé fer ttiëlangé à des quantités variables d*hydrate d*oxyde dé manganèse , souillé d'une certaine proportion d*argile. (Il lie saurait être question ici des terres bitumineuses.)
La wnt de Sienrte est un produit analogue à la terre d'Ombre , mais moins chargé d*dxydé de manganèse.
OcreSé
CHAUX
Jamie d'ArUna. . .
Proust (i).
— St.-Georges. . .
Berlhler («).
~St.-AmaDd. . .
id.
— PouraiD. . . .
SOfOO
iMO
id.
Rouge de Pourain..
— dcBItry
Merat-GumotC).
Herat-Guiilot (*}.
(t) Damas, Chimie, t. III, p.
(^) Bertfalef, Essais «
(nDuMSiGIllBM,!
t. III, p. a
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Terres (Tombre et de Sienne.
ONYDB
EAD.
SIUCC.
ALCMIIIE.
DE PEB
et do
MANOAll.
CBAUX.
MkGwisa.
Terre d'ombre, N«l.
traces.
traces.
Ter. de Sienne, NM.
tr.
tnces.
ir.
. tr.
Tontes ces variétés ont été trouvées dans le commerce et analysées dans le laboratoire de Sèvres.
On voit combien toutes ces analyses sont différentes et que la pratique seule peut déterminer le fondant le plus convenable et les proportions les plus propres dans lesquelles il faut les mêler pour avoir une belle couleur.
Comme dans quelques cas ces substances naturelles peuvent fouroir des tons qu'il serait difficile d'obtenir autrement, nous donnons ici la préparation qu'il faut leur faire subir avant de les employer.
On les relire de leur gîte , on les délaye dans l'eau , on décante et on laisse reposer. I^ décantation sépare tous les grains grossiers. Par le repos qui se fait dans des fosses , on obtient une pâte qu*on fait sécher et qu*on mêle avec la quantité de fondant que des essais préliminaires ont fait juger convenable , et après l'avoir calcinée ou non suivant le ton que l'on veut avoir.
B. Des fondants.
Les fondants sont* dos matières vitrifiables incolores qu'on ajoute aux oxydes métalliques ou aux métaux pour les faire adhérer aux excipients, et glacer.
• Be U natare des fondants.
Si Ton fixe son attention sur la nature chimique des différents excipients sur lesquels on peut appliquer les matières colorantes dont nous venons de donner la préparation , si l'on considère que les uns fondent à une température voisine de celle à laquelle les couleurs se fixent; que les autres plus durs ne s'y ramollissent pas
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et qu'alors toute la fusion doit provenir du fondant; si l'on remarque que la température à laquelle les couleurs se cuisent, est variable avec la nature du produit que l'on veut décorer et que l'action des divei*s agents fusibles , doit être différente pour à peu près tous les éléments colorants , on concevra sans peine qu'il doit y avoir en général des différences tranchées entre tous les fondants. Elles tiennent à la composition des matières fusibles qu'on emploie dans leur préparation, et aux proportions dans lesquelles on les mélange.
Les praticiens attribuent , et probablement avec raison , une grande influence aux fondants sur les différentes qualités des couleurs vitrifiables. Ils se plaignent en général beaucoup plus de l'imperfection, ou du peu de variété des fondants, que de l'imparfaite préparation des oxydes et des autres éléments dont nous Tenons de traiter.
Les matières, qui entrent dans la composition des fondants, sont :
lo Lesableouqaarz;
2» Lefelspath;
3^ Le borax et Tacide borique ;
4« Le nitre;
5f* Le carbonate de potasse ; 6* Le carbonate de soude ; 7^ Le minium et la lilbarge ; 8* L*oxyde de bismuth.
Nous avons déjà parlé de toutes ces substances qui entrent , comme parties fusibles , soit dans les pâtes céramiques , soit dans lesglaçures de ces pâtes : on n'y reviendra donc pas. Cependant, comme ici plus peutrêtre que partout ailleurs , on ressent Tinfluence de ces nuances de propriétés différentes dont la cause, probablement toute physique, a jusqu'à présent échappé aux recherches de praticiens instruits, on désignera avec autant de précision qu'il sera possible celles des matières dont la pratique a consacré l'emploi, lorsque ces substances se rapprocheront, sous le point de vue chimique, de corps dont l'usage deviendrait nuisible.
C'est pour cette raison que nous recommanderons l'emploi presque exclusif du sable d'Êtampes de préférence à celui du sable d'Âumont , et du silex , pour fournir aux fondants la silice qu'ils doivent renfermer , quoique l'analyse chimique la plus dé-
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Ucale n'ait pat permU d'apprécier dç différence sensible dans la Qomposiiion de ces substances.
Quelque variées que puissent être les proportioos dans la*quelles on pourrait combiner les substances que nous venons d'énumerer , pour obtenir des composés plus ou moins fusibiei, les conditions nombreuses auxquelles nous avons va assujetties les couleurs vitriflabl^s, c'est-à-dire les oxydes mêlés à leurs fondants, limitent sensiblement le nombre de ces fondants.
Si on se rappelle que les couleurs faites, c'est-à-dire prêtes à employer, doivent adhérer fortement aux corps sur lesqueb on les applique, qu'elles doivent être en général plus fusibles qu'eux; qu'elles doivent être à peu près aussi dilatables que ceux*«i, pour que |e refroidissement n'y cause pas de tressaillures après la cui^on, toutes qualités qui dépendent uniquement du principe fusible, on comprendra que les fondants convenables doivent être peu nombreux.
Enfin les couleurs qui servent à décorer le même excipient doivent se mêler ensemble, et cette condition est surtout indispensable pour la peinture sur porcelaine. Mélangées en toutes proportions pour produire les tons variés à l'infini , dont Tartiste a besoin , ces couleurs doivent conserver chacune la nuance qui lui est propre , et cette considération , comme nous Tavons déjà dit, hit proscrire ou du moins réserver pour des cas particuliers fort rares , l'emploi de certains oxydes.
Cette même considération peut et doit s'appliquer aux fondants dont l'action énergique a tant d'influence, comme on le verra plus loin , sur la nuance et même sur le ton que prend un même prinoipe colorant. La présence du borax, ou de Toxyde de plomb, ou du sable nécessaire pour aviver la nchesse d'une couleur, s'opposa au contraire au développement du ton de plusieurs autres.
lies fondanif • ISompotition et préparatâoB.
L'étude des fondants se réduit à celle de sept composés, tous employés , comme principes fusibles , dans la préparation des eouleurs de porcelaine dure, et pouvant entrer comme fondants, avec quelques légères modifications , dans Içs couleurs de poroelaine tendre , des faïences fines et communes , eto.
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Ces fopclj^pu principaux sopt nommés, dans Tindu^trie des couleurs vitrifiables.
1 « Le fondant rocaille , n** i .
a* Le fondant aux gris , n"" 2.
3^ Le fondant de carmin, n** 3.
4"" Le fondant de pourpre, n^ 4* 5"" Le fondant de violet, n® 5.
6" Le fondant de vert , l>* 6.
7* Le fondant d'or et de platine à titre métallique , n*" 7.
Ce sera plus souvent sous leurs numéros que sous leurs noips , que nous les désignerons.
N** 1. Fondant rocaille. — Il se compose de:
Minium ou litharge 75
Sable (l'ËUmpes. * . . • 25
Qn (péle bien ces deux inatièrçs et oq fpnd dans un fonm^u qui donne un bon coup de feu ; la masse se trouve convertie en un vçrt J9une ▼erdàtre si le minium ou la litharge dont on s*est servi ne contient que très-peu de cuivre. C'est un silicate de protoxyde de plomb » le calcul indique pour sa composition :
Protoxyde de plomb 75 ) | Protoxyde de plomb. . . . 74,00
SUIoe, 25 r*^ Silice 25,
MO) 5,/lOJ
L*ana1yse a fourni à M. Salvêtat, pour composition moyenne de différents fondants rocaille trouvés dans le commerce , les nombres de la seconde colonne.
Quelques chimistes fondent le mélange de sable et de minium dans un creuset qu'ils exposent pendant toute la durée de la cuisson à la température du dégourdi des fours à porcelaine. Après le défournement ils cassent le creuset pour en retirer le fondant : c'est une mauvaise méthode. Longtemps exposé à une température élevée sous l'influence des vapeurs humides et réductives , le fondant perd de Toxyde de plomb et devient plus dur ; il subit en outre l'action du creuset qui lui cède de l'alumine et de la silice, ce qui le durcit encore. On lui conserve sa fusibilité et sa composition intactes en le fondant rapidement et en le coulant sur une plaque de métal aussitôt que sa fusion est complète.
N" 2. Fondant aux gris.— Ce fondant se compose de :
Fondant rocaille 88,S8
Borax fondu
Î Minium ou litbarge. * 06,66 j Sable d'Étampes. . . 22,22 1 99 Bomx fonda : 11,11 ).
On fond ces mélanges comme le fondant rocaille, dans un creuset de terre, dans un bon fourneau et on coule. Les observations que nous avom faites ^^ «nj^t i^ fQ«d»nt n« t s'appliquent epcore à celui-ci.
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En calculant la composition de ce fondant, on trooTe qu'il doit rea fermer: M. MaUgati y a trouf é :
Protoxyde de plomb. . . . 6e,ô0
Silice 25.^2
Soude. ^M } W
Acide borique 7,59
Protoxyde de plomb. . . . 66,&0
Silice 22,46
Soude 3,60
Acide borique 7,ei
Chaux , fer et alumine . • 0,13
Cette analyse confirme la synthèse que nous indiquons.
M. SaWélat se sert maintenant d'un fondant pour les gris, les rouges, les jaunes, etc. N« 2 S. , composé de : U donne à i*analyse :
Minium ou lilbarge 60 1 I Protoxyde de plomb 67,54 j
Sable d'Étampcs ISJioo Silice 16,83)100
Acide borique crliUlllsé. ... 25] j Acide borique anhydre. . . 15,83 J
En retranchant les 43,62 d'eau par 0/0 que contient Facide borique cristallisé.
N»3. Fondant decarmins.— Ce fondant se ccmpose de :
Borax fondu 65*^3 |
Sable d*£umpe8 33,33)100
Minium ou lltharge 11>12]
On fond ce mélange comme les précédents. Si le fondant de carmio possède en effet cette composition , il doit renfermer :
Acide borique. 38,40 a
Acide borique 38,36
Soude 17,20
Silice 33,33)100
Protoxyde de plomb. . . . 11,11
Soude 1748J
Silice 33,30UOO
Protoxyde de plomb. . . . 11,00 1 Alumine, chaux, etc. • • . 0^4/
L*analyse d'un fondant de carmin en usage à la manufacture de Se- Vres depuis longtemps , a donné à M. Salvétat les nombres de la seconde colonne , qui s'accordent bien avec ceux que suppose le calcul.
On met le mélange de borax, de sable et de miniam dans un creusel de terre et on le fond ; quand il est fondu , on le coule sur une pelle de fer comme les précédents. Quelques praticiens recommandent de le couler dans l'eau ; c'est une précaution qui ne peut être que nuisible ; elle enlève certainement du borax au fondant et ne peut l'améliorer sous aucun rapport.
N« 4. Fondant de pourpre. Ce fondant dont M. Salvétat fait usage, se compose de : Il renferme :
Minium ou lltharge 37,50 \
Sables d*Étampes 12,50 1 100
Acide borique cristallisé. . 50,00 )
Protoxyde de plomb. . . . 47,06 \
Silice 15,98|l00
Acide borique anbydre.. • 30,06)
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On fond et oli coole coiune 00 le fait {MHir le fondant D* 8.
N* 5. Fondant de Tîolets. M. Salrètat emploie arec arantage nn fondant de TÎoleU qni rend inatile l'addition da bien; il bo compose de : Il renferme :
Mlnimn on UUurge. . • . . 67«50
Sable d'Étampes. 5,00 [ iOO
Adde borique cristallisé. . 1 27,50
Protoiyde do plomb. •• • • 76,72 \
Silice • 5.60|l00
Acide boriqoe cristallisé. . 17,50 )
On fond et on coule comme ponr le fondant n* 4.
N*6. Fondant de rerts. H. Salvétat emploie poar ce fondant la composition : Et à Meissen, suivant M. Kûhn :
Miniom ou lidiaige. . • « • 73,00
Sable d'ÉUnpes 0»00
Acide borique cristallisé. • . 18,00
»»oo)
N<>7. Fondant de snbstan ces métalliques.
Cest da nitrate de bismnth précipité par Teau de sa dissolution dans Facide nitrique ; il est blanc , légèrement jaunâtre : il faut avoir le soin d*éTiter l'addition du carbonate de potasse qu'on ajoute quelquefois, et qui précipiterait les oxydes de nickel et de cuirre que contient souvent le bismuth métallique ; la présence de quelques millièmes de cuivre empêcherait l'or de donner un beau mat. On ajoute à l'oxyde de bismuth 1/12 de borax fondu , et on mêle, suivant certaines circonstances, 1/10 ou 1/15 de fondant pour 1 partie d'or.
§ 2* «— • Les couleurs , leurs diverses sortes » leur composition , etc.
Nous avons déjà dit que les oxydes ne supportuent pas tous également bien une température élevée. De là des distinctiona essentielles entre les couleurs vitrifiables.
Les couleurs qui peuvent résister sans altération à la température nécessaire pour cuire les vemis^émaux ou couvertes desPoteries s'appellent couleurs au grand feu. Elles sont d'au* tant moins nombreuses que les glaçures doivent cuire à une température plus élevée. En commençant par les plus élevées, ce sont:
Pour les porcelaines dures, le bleu de cobalt, le vert de chrome, les bruns de fer , de manganèse et de chromate de fer -, les jaunes obtenus avec l'oxyde de titane -, les noirs d'urane.
II
^ità pieoRàTioii jm potbriis.
Nous poavont encore ajouter comme eoulettrt de gnmd fea , mrâ de seconde température , pour porcelaine tendre , les violets rouges et bruns de manganèse, de cuivre et de fer, qui décorent quelques porcelaines de la Chine; (Additions, T. Il, p. 725.)
Pour les fuences finrs et communes , les jaunes d'antimoine , les bruns de manganèse , les verts do cuivre et les bleus de cobalt.
Les couleurs qui ne pourraient supporter une aussi haute température sans éprouver de grandes altérations, et qui^ pourceU, doivent être cuites ou parfondues à une température beaucoup inférieure à celles des précédentes, dont le maximum n'attelât pas le degré de fusion de Targent fin, portent le nom de couleurs de moufles, pour les porcelaines et les faïences fines, ei de couleurs de réverbères, pour la Csuence émaiUée.
On conçoit dans cette dernière série la|KMsibilitë d'en «voir de toutes les nuances, pour toutes les sortes de peintures et de gisçUres.
Les couleurs au grand feu ont sur les couleurs de moufle un grand avantage , c'est celui de pouvoir recevoir sans se ramollir la dorure dont on veut les rehausser. Oetie oonsidëration a dirigé des essais dont le succès a été complet et qui ont ajouté à la palette une série de couleurs de tons plus variés que ceuK des couleurs au grand feu^ on lesanommées couleurs de demigrand feu, ou couleurs de moufles dures. Ces couleurs se glacent à la moufle . mais à une température bien plus élevée que les couleurs à peindre qu'on désigne sous le nom decoiiléuri de moufles tendres.
Ces couleurs une fois cuites peuvent Recevoir d'aulMs oMleu^, la dorure brunie, le plaiinage, etc., sans qu'on éoit obligé^ comme pour les couleurs tendres, d'enlever au grattoir la couleur qui fait le fond : ce qui était très-long et rendait ttèè-Klif* flciles et très-ohere les dorures ou ornements sur fond de eottleur tendre.
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A. Conlenri de moufles tendres.
Lerpqiie, par les prooédés que nous avons âétiuUés au % i à»V$H. I*% on s'est proeui^ d'une part les oxydes, de l'autre les fondants, nous ne dirons pas seulement suffisamment purs, mai» encore dans un état convenable , il faut composer la eouleur et la rendre propre k étr» employée.
Mous avons déjà dit que la couleur vitrifiaUe se compose d'ue fondant fixant et faisant glacer sur Texdpient un oxyde colorant; îl siAt donc pour faire la couleur, d'ajouter, en proportions dftenuinéea aui <flydes ou principes colorants , le fondant qui deit les ftûre adhérer.
Quelquefois, mais en apparence seulement , on opère difieremment; alors les procédés dont on se sert sont complexes, il est vrai, mais économiques en temps et en dépenses; ils permettent d'accomplir simultanément deux opérations distinctes qu'il est facile de séparer par la pensée , d'abord la préparation de l'oxyde, prineipe colorant , puis le mélange de ce principe avec la compo^ ftitioii fusible qui doit le fixer et le faire glacer.
Ainsi lorsqu'on met dans un creuset du minium , du sable, du borax et de rantimoniate de potasse, on fait en même temps du jalme de Naples et du fondant. On les fait ensemble , simultanément ; on pourrait les faire isolément, puis les mêler, et la couleur n'en serait ni moins belle, ni moins bonne. Le premier procédé est économique et court; le second serait plus dispendieux et plus long.
Dans la pratique on abrège toutes ces préparations, on fait usage de procédés mixtes qui sont variables avec les matériauxqui composent la couleur.
Considérées sous le rapport des proeédés mis en usi#9pour les fabriqua, les eouleurs pourraient ét^/e divisées «n troi^ groupes.
Les couleurs qui ne se fondent pas, ce sont celles qui i comme lescoiU^uiy fiwi^ pav'l'ox)^deCv:,rosydedeeb^ , 90 h l'emploi le toa 4u'«ll^ (k^eot avoir 9 m qui , eomsie le»
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couleurs tirées de l'or, ne supporteraient pas cette fusion préalable sans s'altérer -, les oxydes se mêlent seulement aux fondants.
Lescouleurs qui se fondent, ce sont celles dans la composition desquelles entrent des oxydes qui seuls n*ont pas de couleur et qui ne sont colorés qu'à l'état de sels, c'est-à-dire en combinaison, soit avec le silice, comme le cobalt et le cuivre, soit avec le plomb, comme l'antimoine. Les verts de cttivre, les bleus de cobalt et les jaunes d'antimoine sont dans ce cas. On mêle les oxydes avec les fondants et on fond à une température'' variable pour chaque couleur.
Les coule urs qui se f rittent seulement, oesontcdies qui n'ont pas le ton à l'emploi^ l'oxyde comme dans le cas qui précède n'a pas le ton qu'il dovt conserver^ mais la température de la fusion serait trop élevée *, cette fusion préalable changerait la nuance que doit avoir la couleur. On mêle l'oxyde avec le fondant et Ton élève la température graduellement seulement pour ramollir la surface. Ce sont peut-être les couleurs les plus délicates à faire.
Cette classification indépendante de la température à laquelle se cuisent les couleurs, après l'application sur la poterie, aurait sans doute un avantage , mais elle aurait aussi l'inconvénient de séparer , de diviser l'étude de couleurs que, sous tous les autres rapports, il convient de rapprocher; elle nous obligerait à des répétitions que nous croyons pouvoir éviter en groupant toutes les couleurs de même nuance, quelle que soit la manière dont elles sont faites. Nous croyons préférable de donner en parlant d'une couleur toutes les recettes avec lesquelles on peut l'obtenir , pour la rendre propre à être employée à l'une des trois températures principales que nous avons établies.
Pour une même couleur, nous commencerons son étude par son application , i® au feu de moufle ordinaire ; a* au grand feu de moufle; 3* au grand feu des fours à porcelaine, sur la porcelaine dure, sur la porcelaine tendre, la faïence fine dure, la faïence fine commune • etc. , si elles sont susceptibles de ces applications.
Toute couleur doit à l'usage être considérée sous deux points de vue très-importants : i Me ton, la nuance même qu'elle doit
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présenter après la cuisson et dont il faut la rapprocher autant que possîUe avant d'être cuite \ a* la propriété de pouvoir former, avec d'autres couleurs appropriées, des mélanges qui doivent conserver ou prendre au feu les nuances qu'on veut avoir.
Cette dernière qualité sans laquelle il serait impossible de CEÛre de la peinture d'art , dépend uniquement de la nature constante, et pure des corps qui entrent dans la composition des couleurs et des proportions bien déterminées dans la combinaison ou le mé- . lange de ces corps pour &ire la couleur. Une fois que des cou*^ leurs par leur association en proportionssensiblement les mémes^ auront donné au feu , dans certaines limites de température, un ton ou une nuance voulue, elles donneront constamment la méme« Cési donc à remplir ces conditions de pureté , d'état, moléculaire, de proportions bien déterminéesque doivent tendre les recherches et la science du chimiste diargé de les préparer.
Outre ces deux premières conditions , il fout que les couleur^ en possèdent une troisième non moins importante, c'est d'être glacées et de ne point écailler lorsque, mises à une épaisseur convenable, elles sont cuites à la température qui leur convient.
Les couleurs seules qui se frittent peuvent souvent offrir des teintes assez éloignées les unes dés autres dans deux préparations différentes-, c'est la température seule qui leur donne leur ton, et nous savons qu'il est très-diflScile de la régler. Quand une cou** leur de cette nature n'a pas la nuance voulue , il est possible de la corriger , soit par des additions de couleurs qui , par leur mélange la ramènent au ton désiré , soit par des additions de couleurs faites avec la même recette, mais péchant par le défaut contraire $ le premier moyen doit être rejeté toutes les fois qu'il s'agira d'une couleur à mêler; il est bon tout au plus pour des couleurs de fonds. Lacouleur ainsi corrigée perd sa composition , et c'est d'elle que dépendent ses bonnes qualités dans les mélanges. Elle ne peut plus servir qu'employée seule comme couleur pour fonds.
Quant au second procédé , il ne saurait modifier les propriétés des couleurs; sous ce rapport la composition reste constante, identique, et la couleur conserve ses propriétés fondamentales. C'est un moyen que nous avons employé avec avantage dans la plupart des cas.
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Nous allons donner maintonsût les détails sur la fiibrieation de ehaqua eouleur f nous indiquons la source de toutos les recettes il Ibrmttles que nous présentons. La plupart ont été oontrôlées dam le laboratoire de la manufacture de Sèvres.
On Verra que dans que1ques<*unes entt^nt comme éléments quelques couleurs déjà feites. Autant que nous Tavona pu, non avons remplacé ces quantités par des proportions convenables des prineipes qui composent ces couleurs elles-mêmes , pour biis les nôtres de toutes pièces; mais nous devons le dire, dasa basa* coup de cas, ce n'est pas possible 5 et c'est tersqii'vne oealeur qui né se (kit qu'à une température élevée ^ oomme le Jaune par eiesih pie , èAtre pour pi'itteipè Jaune dans une substanee Titciftabie qai ne petit être que frlttée , o<Hnnie eertains gris.
ANNOTATION
J'ai Jufié nécessaire d'établir une nomenoiature unifermt pear lèé couleui^s de la manufacture royale de Sèvres; et pdur innover en tè genre le moins possible , J'ai cru devoir adopter une nome»clature connue dans plus de la moitié de l'Europe. C'est oeUe.de Werner, répandue par les ouvrages de minéralogie desee nomèrent élèves. Elle paraît singulière dans quelques cas^ mais elle eàt fiiité, elle est reconnue ; et^ dans mes principes de dénoeaina*tioh dés corps , Il vaut mieux admettre une nomenoiature univo^ que ^ tHiàonnéè et déjà admise , que de la modifier sans oesse sous le motif de la rendre meilleure. Néanmoins pour les personnes qui he voudraient pas se servir de Ces dénomioations, J'ai donné à chaque coulicur un numéro j suivi , loraqu'elle présente pluaieurB Vàriéiék) Aé lêttfM indicatives. (Vdyea Additidna, T. li» p. 727.)
J*ai éhbisi tes noms et les exemples dans la minéralogie de M. FMd. Ludwig publiée en iSo3 et qui a donné un taUean en- InmMé dès t^uleuns en accord aveo leur dénomination Ch
(») JftifMlSiMa é§r mimm^.mmek^. €n ff^inm, von Chr. FHed. iMdwig prof, in Leips. Uipzig, 1803. 1 Tol. In-S^" avec un tableSu colorié des couleurs, e?[pl|qué page 5 du I*' vol.
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Blancs.
N" ft. BUiMi fixa.
G'es4 4e i'émaii blanc du commerce , dont on augOMoU on dinimie la fusibilité par nne addition d0 fondant rocaille n* 1 » on de sable d*6tampes, poar ramener à on degré convenable. Il est à pea près impossible de donner une composition plus positive en raison des yariations que ce genre de produits présente dans le commeree ; nous avons essayé , sous le rapport de la contenance en silice , plosteors émaut blancs sortant de la même fabrique et ayant le même cachet: BOUS y avons trouvé des différences tellement tranchées que nôHs avons dû abandonner des recherches tendant à préciser la compodUoti des blancs fices. Nous donnons directement des recettes convenables ^nr (we Tfmail blanc.
On prend sqifant les procédés inscrits dans les registres de la manufacture :
Sable blanc d'Étampes , . . 53 )
Calcine à 15 d'étain pour 100 de plomb 26 > 100
Cirboiiata de peUtae 31 )
Cette recette a été employée avec succès par Iff . Honoré. OniHtta à plusieurs reprises, seidcment jufqu'an eommenoement de losion çt après avoir bien Irîturè le produit de la fritte précédente. ]tf M. Paris et Ami font un émail blanc en fondant ensemble :
Borax fondu. • . • . . ^ . . U]
Oxyda d*éuln *^ \ inn
Acide arsënieux h
Cristal C. es J
Le cristal C est composa de :
Sable blanc 45]
Minium S7>iÔ0
Carbonate de potasae »^ .
Fondas ensemble.
. . S7|l » . is)
Ce blanc sert à éclairer les parties lumineuses des linges, des flnurs Manches, qui ne seraient pas asses vives, m elles éUient seulement données par le blanc de Ift couverte de la poreelaiiie. Il permel aussi d'éclairer des parties que le peintre n'» P4is réservé dans son ébauche, en le superposant àtmo eertaifie épaisseur sur toutes tes couleurs déjà placées*
ir« 3. BUbo de Oor^e.
C'est le nom qu*on donne à Sèvres à une composition ftasible qu'on ajoute sur les parties qui n'ont pu recevoir au grand feu la couverte nécessaire pour les glacer; on le foit en prenant :
Fondant rocaille n» i. .*. '®}l00
Fondant de carmin n« 3. • • M '
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On broie sur une glace et on remploie.
Pour être d*ane bonne qualité , il faut qa*il soit incolore. Il faut doue porter tonte son attention sor le choix de la Htharge oa da minium dool on se sertpoar faire le fondant rocaille ; s'il renferme da coirre, le blanc de gorge ne sera pas d'an beaa blanc ; on peat le rendre ploa opaques y ajootant ane petite quantité d*émail blanc.
V« 4. BlaiM àmêler o« blaiM <
Cette coulear s'obtient en modifiant par des additions de fondant n« 1 , le blanc fixe no 2.
Il sert i Caire des ornements en saillie sor les fonds blancs oa colorèi à la manière des Chinois. M. Colville est celai qui Ta fait on des premiers et ayec le plus de perfection.
Cette ooaleur doit se mêler à toutes les autres , leur donner da corps et de Fopacitë sans les faire écailler, et pouvoir servir en couleur fitrifiable au même usage que le blanc de plomb oa d'argent dans la peinture à Thuile.
C'est sur les mêmes principes et avec les mêmes éléments qa'fl fout faire les blancs de porcelaine tendre et de faïences fine et commune , tant de grands feux que de moufle. Les belles foiénces de Perse à fonds bleus , nous offrent l'application de ces couleurs.
Le blanc mis en rehaut sur les Poteries campaniennes n'a de rapport avec celui dont nous traitons que par la couleur ; c'est une matière terreuse, argileuse et blanche qui n'adhère aux pièces que par le ramollissement de la glaçure sur laquelle elle est placée (Voyez ce qui en a été dit , vol. 1 , 553),
Gris.
Les gris sont des couleurs de moufles qui s'altèrent fadlement à une température élevée, devenant noirs, sales, mal glacés et disparaissant même complètement ; on les obtient par des mé' langes, variés à l'infini pour ainsi dire, d'oxydes de fer, de manganèse et de cobalt additionnés d'une assez grande quantité de fondant. (Voyez Additions, T. Il, p. 731.)
Les gris dont on fait usage à la manufacture de Sèvres, en mélange avec d'autres couleurs pour donner des teintes souvent trè&-délicates , ont en cela beaucoup d'importance et sont trèsdifficiles à faire, pour remplir les difiereots usages qu'en font prin^ cipaiement les peintres de figure.
COULEURS DE MOUFLES TENDRES. LES GRIS
Il y eu a quatre Tariètés dont la destination n*e8t pas la même ^ ainsi on emploie pour fonds les n"" 42, P. f., 43 P. f., 16 P. f.
Sr* la. Ckis roaoé «t U p. f. Ckb fonoé povr fonds.
Bunel, Sttlviiai
Fondant aux gris n* S ou S 8. 68
Carbonate de cotialt • e
Oxyde de fer Jaune (>) 13
Carbonatede xinc hydraté 13
On tritnre et on fond à nne légère chalenr. — Ponr faire le n« 12 P. f. on augmente la dose du fondant.
Le n* 12 sert en peinture à modifier en gris tons les tons de la palette pov les rompre et les fidre passer dans Tombre,
M-IS.OHa
•t X9 P. F. Oris ro«Mâtre pour Cmide.
Fondant aux gris n« S S.
Carbonate de cobalt. . • .
Oxyde Àt Ur rouge (*)• . .
Caitoaate de abie hydraté*
Saivétat.
jStmaf.
Fondant n* t 70
Carbonate de cobalt. 0 Sulfate de fer. ... 12 Carbonate de zinc hydraté la
On triture et pn chauffe à nne chaleur suffisante pour fritter la masse. On obtient le n* 13 P. f. en augmentant la dose de fondant ; on la port» à 95 dans la première recette, à 83 dans la seconde.
Ce gris est très-convenable pour les ombres des chairs, se mêlant avec toutes les couleurs et glaçant bien.
W 14. Oria temire.
Gris n* 12 20 ou 33'
Bleu n* 28. T. . . . 25 27 1
Jaune n*" 41* B. . . . 25 27 1
Carb. de xinc byd. . • 30 13 ^
Fondant n» 1 50 1
Bleu n"* 28. T 10|
Jaune n« ftl. B lOj
Carb. de xinc hydraté 30 ^
Cest un gris bien compliqué et qui peut manquer sourent qdand une seule des ooulenrs qm en font partie a varié dans sa composition ; il était autrefois connu sous le nom de gris 4.
(1) Nous nommons ^nsl par abrériation Thydrate de peroxyde de fer, prorenant de la décomposition par l'eau du sulfate de protoxyde de fer.
(*) C'est le résidu « Uvé à l'eau bouillante , de la caldnation à une chaleur rouge^ du sulfate de protoxyde de fer.
Il est extrêmement fondant et doit être encore ménagé dans l'emploi , car il détruit facilement la couleur avec laquelle on l'associe. On l'emploie encore k oause de sa fusibilité, pour amener la fusion des couleurs qui , ne devant être employées que minces, ne brilleraient pas.
Celte eooleor peat se faire de tontes pièces en prenant :
Satvéiat.
Fondanl aux gris no 2 ou 2 S. . 92 \
Carbonate de cobalt 5 > lOO
Oxyde de fer Jaune. 3)
On fond à une douce chaleur , on peut même se contenter de fHtter simplement la masse , en plaçant le mélange dans un dcmble creuset de terre, pour que la ehateor se propage plus lentement.
tf W. €hU bleuâtre.
Gril a* 12 ^\ ioa
Bteu n« 28. T. 60 )
Ce gris s'emploie comme le n"" 12, mais on le réserve plus particulièrement pour obtenir les tons bleuâtres des carnations.
Tous les gris faits par ces procédés ont été essayés sur les porcelaines tendres anglaises et les faïences fines \ la porcelaine tendre venait de la fabrique de Creil \ les faïences fines étaient celle de M. Johnston à Bordeaux, et celles de Creil et de Montereau. On les a aussi essayés sur les pétrocérames de Montereau. Ces couleurs sont parfaitement tenues au feu de retouche de peinture de Sèvres. Mais au premier feu de peinture , elles s'étaietit altérées un peu, et menaçaient d'écailler. En cuisant à cette dernière température , il faudrait pour remédier à ces dé^ fauts, remplacer le fondant n* 2 par un des deux fondants n"^ i A et n* a B,
N» 2 A. SalvitaU N» 2 3. SalvitaU
MlDiuin 71 ) 73 )
S9W6 d'fiumpes. . . , . . 23|i00 • S4>iûO
Borax fondu • « • • 0 ) t * « • 3 )
On fond ces matières et on observe les mêmes précautions que celles que nous avons indiquées en pariant du fondant n« 2 , lui-même.
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Noirs.
Les Doirs s'obtiennent à l'aide des mêmes matériaux que les gris, en mettant un peu moins de fondant. Comme pour les gris, le fondant est le n" 3 , qui étant plus fusible permet d'introdukô dans la couleur une plus forte proportion d'oxydes.
Les noirs employés à la manufacture de Sèvres pour décorer la porcelaine dure sont :
a* 11. Noir grisâtre. . N* 10. P. f. Notr fbiKé pool' fôtadf.
m IS. Noir brunâtre. N« 10. Noir d'Iridlam.
H*!». NoirfiNMâ. I
Vo 17. Moîr.grûAtoe.
Salvétai.
. Fondant aux gris n<> 2 S. ....'.....' 85\
Carbonate de cobalt 10 > 100
Qzyde dé fer |»ar rânmioniâ<itaé n*. - • • • 5;
On fritte dans un creuset jusqu'à ce qu*on ait le ton demandé, T^p de feu donnerait un noir trop foncé.
Cetl^ eodleui* est un ton noir modifié dont, à la ri([deiir, 6n pou^hiit se piiiar dtns la peinture > mais qu'il est bon de Aire de toutes pîècM à cause de la diflBcuité de modifier en gris, au bout du pipcaan el sans wk^ trer |a^ nuance, les noirs qui détruisent souvent les autres couleurs» ce qui retirerait à la couleur sa nuance à l'emploi.
Sr« XS. Moîr IwQiiatre.
Bunél,
Fondant atrx gris n<* ft ou 3 S. . » . . » 701
OarboMtedecoMt. , » • ^ » * • . • 10)109
Oiyde de fer par Tammoniaque 8 ]
On fritte seulement pour donner te ton.
On a plus sûrement du noir brunâtre en niellant au lîeti de % partie» d*oiyde de fer par Tammoniaque 4 d'oxyde de fct ronge et ♦tî'tttydé dff fer par Fammoniaque.
Le noir n« 18 offre aux peintres de tous les gentes une ressoufcc pour obtenir des tons noirs brunftlres qu'ils n'obtiendraient que dHBél-* lement s'il fallait les faire au jugé , en mêlant , sur la palette , du rouge à du noir. On serait obligé d'outrer la dose du rouge.
(>) Nous nommons ainsi l'hydrate d'oxyde de fer précipité par Vammoniaque d'une dissoiutiOB étendue de nitrate ou de cblordré de peroxyde de fer.
886 INteORATIOll DBS MTBtllBS.
«•• 19. Hoir fonoé , et 19 V. F, mît fonoé p^w fonds.
Fondant aux gris n* a S. • • 78 1
Carbonate de cobalt Il (iOO
Oxyde de fer par Taunnooiaq. Il ]
SalvitaU BunèL
Fondant n* 2 55\
Oxyde de cnlYre« 9i
Oxyde de cobalt calciné. ... 9mm
Oxyde de manganèse 01
Bleun* 38. T.. ....•• . 18/
Le tout fendo.
Pour le Doir d« 19 P. f.» on prend pins de fondant aox gris n*2. Cette conleor doit se mêler, sans exception , avec tontes les conlews, même avec les ronges dans lesquels elle domine tonjonrs; c'est cette considération qni a déterminé la pr^ration de toutes pièces des noirs n«17etn«18.
M* 90. «o» d'Xndlim.
MaiaguiL
Fondant aux gris n* S. • • • . • 75
Sesqoloxyde dMridlum.
ZV"
On triture et ce noir est en état d*ètre employée.
Cette couleur est très^bonne : elle ofifbe toutes les qualités qu'on dëstre trouver dans les noirs, et que le noirn* 19 ne présente que rarement, ceHe de se mêler avec toutes les couleurs et sun tout avec les rouges, en conservant intacte , après la cuisson, la nuance de la couleur dont on Ta mélangée ] mais ce noir coûte cher, et cette considération explique la préférence qu'on a donné jusqu'ici aux noirs tirés du fer et du cobalt. *
Toutes ces couleurs sont bonnes pour les porcelaines tendres, les faïences, etc., pourvu qu'on les cuise à la température du feu de retouche.
Pour les cuire an premier feu de peinture, il faut encore modifier le fondant et faire usage des fondants n*' 2 A ou 2 B. Comme cette observation s'applique à toutes les couleurs qui composent la palette de Sèvres, nous ne la rappellerons plus.
Pour les noirs de porcelaine tendre française , on trouve dans les anciennes recettes de la manufacture de Sèvres :
1* TA. Oxyde de manganèse. 10 j
Sel denltre 59 f
Sable d*Êtampe8 lOi
Borax calciné.. •••,..*•.• * 8 /
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On broie, on fait fondre , on pile e( on coole , ensuite on prend :
De cette fonte 15\
Peroiyde de cuiTre. ••••.; S [ 100
Émail neir en pain on dacommeiee. •••••••.. 8o)
On broie et on le réverbère, sor nne plaque de tOle, sons la monOe.
2* TB. Oxyde de manganèse 12 ]
Carlmnate de cobaic ••.... oi
Émail noir en pain. 4e(
Minium 12/
Nitrate de potasse. 12)
Gendre bleue. •...••.•••... 0 ]
On fond ; on prend ensuite :
De la fonte préeédoite* ••••••...
Cendie bleue*. -- 1 100
IIJ
On failfritter et on obtient un beau noir.
3* TG. Oxyde de manganèse 12
Peroayde de culTre , 50 100
Éaaail noir en pain • 38
On brme et on fait fritter sous la moufle.
On avait un noir tendre pour peindre , en prenant:
Gendre bleue calcinée. ; • . • 2S )
Fondant rocalUe nM 75 }
Sel marin une pincée. •
On le fait gonfler sous la moufle et on le retire dans la crainte qa*il ne devienne gris.
Pour les noirs pour fonds T D Cette fonte noire se compo-
on prenait: sait de:
Minium 11
Fonte noire. • • 80
Oxyde de manganèse. .... isi\
Cendre verte. Ol â
Émail noir en pain ^^ ( 8
Les Poteries communes présentent rarement cette couleur : on la remarque cependant avec un haut degré de perfection sur les vases de la fabrication italo-grecque ] nous avons donné vol. I*', pag. SS4 , sa préparation.
558 DÉCORATION DES POTEftlSS.
Les bleus s'obtiennent au moyen du cobalt , ^meoé k l'état de silicate ou de borate d'oxyde de cobalt. Ce n'êsl qu'à cet état qu'on peut avoir du bleu avec ce métal , ou en l'amenant en combinai^n avec l'alumine et l'acide pbospborique; mais cette coloration se détruit sous l'influence des alcalis, et dans des conditions que nous n'avons pu, jusqu'à présent, faire naître à volonté , pour apprendre à les éviter.
La préparation du silicate de cobalt est au contraire asseï facile. C'est une couleur solide, résistant à une températore élevée.
La silicate de cobalt a été en usage depuis longtemps sur les Poteries les plus variées ; onen trouve l'application sur les Poteries européennes et du monde entier, sut des faïences fines et communes , des grès-cérames , et enfin sur des briques dont Taotiquité ne peut être mise en doute. La facilité avec laquelle oi peut préparer cette couleur vitrifiable explique aisément cette circonstance.
Le cobalt n'est pas la seule matière qui puisse donner aux couleurs vitrifiables une coloration bleue, ou tout au moins bleuâtre. Le cuivre donne un bleu turquoise aujourd'hui trèsestimé. La porcelaine tendre de Sèvres lui empruntait des tons variés, et c'est à lui que les Poteries égyptiennes doivent leur couleur bleu verdâtre.
Les bleus employés à la manufacture royale de Sèvres pour peindre sur la porcelaine dure sont :
N* 32. Bleu foncé ou d*lndigo.
rï* 23 A. Bleu turquoise.
N*^ 23 A. Pf. Bleu turquoise pour fonds.
S** 24. Bleu d*azur.
N« a*. Pf. Bleu d*aiur pour fonds.
N* 25. Bleu d*outrenier.
iV* 28. Bleu de ciel.
N* 28 T. Bleu de ciel tendre.
N* M Pf. bleu de dcl pour fonds.
M^ tt. Ble« r«p0è MI 4'
TOUS les autears reconiiaissent les proportions suif Mites comme donnant de très4ieaa Mea.
Fondant au gris n<* 3
GariMnate de cobalt 13 ^ 100
Carbonate de aine hydraté. • .
MI
COLLEURS PB M0UFLB8 TBMDRl». LES BLEUS. lâliO
Cette couleur d'un ton déterminé entre dans la peinture et doit se modifier en gris et en noir par le mélange de ces flou«leurs. Les carmins s'al tarent avec elle , mais les violets el lel pourpres d'or s'y mêlent assez bien. Les rouges réitèrent complètement, aussi ne les méle-t-on que par superposition*, il eit néceasaire de mettre le rouge sur le bleu pour olHenir un to» qui participe des deux nuances. ,,
lÊ^ Ai. A. Bleu Tarcfiiolte, et 1L% P. P. Bleu tnrquolte poisf foéds.
Celte couleur, telle qu'on la fait encore, ne présente pas toutes les qualités qu'on pourrait exiger, même chez les fabricants qui la font le mieux; MM. Desfossés la font d'un beau ton , bien glacé, mais la couleur manque de solidité. Mortelèque a fiiit ttn bleu turquoise plus solide, mais qui manque d'éclat et de brillant.
M. Louis Robert nous jpàraît avoir approché le plus près de la solution de ces deux conditions , solidité et beauté de ton. Voici la recette de celui qu'il a fait pour la manufacture de Sèvres*
Alun *••.••• . 03 }
Carbonate de cobalt. •..••• - 0>100
GarbDoaie de iloc • » « • • 8 )
On dissout les carbonates de cobalt et de zinc par l'acide bydrocblorique , on mêle ces dissolutions à la dissolution aqueuse d'alun , puis on filtre et on précipite jusqu'à neutralisation par le qarbonate de saude-, on lave à grande eau le précipité qu'on recueille sur un filtre-, lorsqu'il est séché , on le pulvérise irès^&n,
11 faut ensuite calciner ce précipité pulvérise dans un tel sur «m fisu tris-vif, remuer la matière afin de renouveler les surMes et U calciner uniformément^ au, roiige cerise la teifUe kieue $ë dif^loppe. Calcinée à une plus haute température , la teinte de bleu turquoise se violacé et se détruit ^ il faut donc guetter son opération et arrêter la calcination à la nuance bleu tendre.
La matière bleue une fois obtenue, on la mélange avec deux fois et demie son poids de fondant ; mais on ne fond pas, on oaéle intimement par le broyage.
Le fondant se compose de :
Hiatam. M i
Acide borique pur hydraté 20 j 100
SaUc 4'£uttpo8 • Ml
Il faut mélanger bien intimement ces matières au mortier, les fondre et couler dès que le sable est dissous, piler, tamiser et les mélanger à l'oxyde dans la proportion indiquée.
Gomme on le remarquera, il est indispensable à la conservation de la teinte bleu turquoise , que le fondant soit le plus neutre possible. La présence des bases énergiques, telles que b potasse et la soude, doit être évitée complètement.
Cette couleur sert pour la peinture comme le n* 22, et elle doit aussi offrir les mêmes qualités.
Pour le bleu 24 P. f. on ajoute un peu plus de fondant.
Jf • ft4. ■!«« d*Mir, et A4 V. F. Ble« d'arar po«r fmds.
Fondint aux gris n' S. . • • <
Carbonate de cobalt. il > 100
Carbonate de sine hydraté. • • ,
On triture, on fond , comme pour le bleu d*indigo. Ces proportiooi sont adoptées par tous les chimistes qui se sont occupés de couleiin vitrifiables;
ir* M. BImt d'o
La préparation de cette couleur nous paraît assujettie à eertai^ nés conditions que nous ne sommes pas encore parvenu à découvrir. Dans quelques échantillons que nous avons soumis à Tanalyse , nous avons trouvé du cobalt , de l'alumine , de Toxyde de zinc , un peu d'arsenic; dans d'autres nous avons trouvé les mêmes éléments, mais combinésàde Tacide phosphorique. D'apràs ces indications nous avons fait de nombreux essais pour rébitt cette couleur *, en préparant du bleu de cobalt , par la calcinatioa d'un mélange d'hydrate d'alumine , et d'hydrate de phosphate de cobalt , nous avons obtenu, toujours avec les mêmes proportions, un bleu qui tantôt ne s'altérait pas avec le fondant , tantôt au contraire se détruisait entièrement en donnant du noir.
Ce bleu, dont la nuance est assez différente de celle des bleus qui pi*écèdent, ne se mêle pas aussi bien. Cependant les peintres l'emploient assez souvent pour faire les parties bleues qui sont éclairées directement , en fondant ce bleu avec des bleus n° 22 ou n"" 24 , rompus par du gris ou du noir pour passer dans l'ombre; ou bien en le plaçant en teinte locale qu'ils ombrent ensuite par superposition avec des gris, des noirs, etc.
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•^ ». ■!•« de «wlj M T. Bien de oîel tendre et AS T. p. f.Bleii
pour fondf •
Fondant aax gris n« 2 79 »
Carbonate de cobalt , 7 ( lOO
Carbonate de xinc hydraté 14 j
On broie et on fond.
Pour avoir le bien de ciel tendre , on met 95 parties de fondant , et 90 pour le bien de ciel pour fonds.
Cette couleur, d'un usage général pour les ciels , les derniers plans, etc., a encore un emploi spécial; lorsqu'une peinture, à cause de quelques parties qui , au feu de retouche , sont devenues ternes, ou se sont altérées , est obligée de subir un troisième feu , le peintre est dans la nécessité de retoucher toute son œuvre ; s'il négligeait cette précaution, tout le reste du tableau deviendrait mat et comme ressuyé. C'est dans cette circonstance, pour retoucher toutes les parties bleues d'un tableau , que le n"* 28 rend de grands services.
Dans tous les bleus de cobalt qui ne doivent cette couleur qu'à la présence du silicate de cobalt, il faut que ce sel puisse se former, et cetle condition nécessite remploi du fondant aux gris qui renferme de Tacidc borique en excès. Ce fondant , d'ailleurs plus fusible que le fondant rocaille qui seul ne développe pas de beau bleu , permet d^augmenter pour une même qualité fusible de la couleur Tintensité de sa coloration.
Les bleus de cobalt faits avec les prescriptions qui précèdent , à l'exception cependant du bleu turquoise et du bleu d*outremer , vont bien sur les porcelaines tendres et les faïences.
Les procédés pour Tancienne porcelaine de Sèvres donnent diffèren* tes receltes pour faire de beaux bleus foncés pour peindre ; nous en co- ' pions quelques-uns que nous avons vériGés. On prend :
Sable d*Étampes 30*\
Carbonate de sonde calciné • . . 30 r
Borax fondu 3 f *"*
Oxyde de cobalt calciné. 10 )
On met le tout dans un creuset de terre et on chauffe dans un bon> ffoumeau k vent pendant près d'une heure ; on laisse refroidir : quand la masse s'est bien réunie au fond du creuset, on le casse pour en extraire le culot de verre bleu qu'il n'y a plus qu'à broyer.
On fait un beau bleu, nommé bleu de roi foncé , en prenant;
Carbonate de cobalt. . 20 j
Sable d'ÉUmpes ou silex 20 > lOe
Carbonate de potasse 62 )
{i09 DiGOB^TlOV PiS« POTBllitt.
Il résulte de la fonte de c^ m^tièred^nœ in9ss^ i'^n bl^U Doir, mais très-beau ; ce yerre pilé est mêlé avec la moitié de soo pokb de fondant rocaille , et fondu une seconde fois ; ce bleu était coonn soos le nom de bleu 2.
Pour obtenir du bleu pâle , on ajoutait au bleu 2 (|uatre parties de fondant rocaille pour une de bleu.
Pour obtenir du bleu tendre , on ajoutait au bien 91 la moitié da ma poids de nfiniam , et ou fondait de nouveau.
Pour les bleus pour fonds , on doit prendrt :
"•« • ••• wijM
Litbarge ou mlqluin 10 ) "^ -
FoRdus ensemble.
Nqus avons dit qpe le bleu turquoise de poroelaine dure n'allait pas sur porcelaine tendre. Ce n'es| pli|« a9 ooftilH i irM» an çftifre qu*«R eph prunte cette teinte.
Autrefois on le faisait à Sèvres en prenant ;
Minium ,.....,,,
Atgue-marine
Et fondant dans un creuset.
SI-
Nous n'avons pu retrouver dans le ccmifnerpe d^aigOf^niarÎR^ V9^ vaut avec Taddition de la moitié 4o son poids de minium dQnoer ç§|ta ricbe couleur.
jpes faïences communes ofTrept souvent, comnie les faîepces da Pef«m une couleur bleue qui fait fond et qui a été cuite eu loèuie tea^ps qM réfuail. Quoique nous n'ayons ^ucupe certitude il cet égard, nous pefis^s q^e contrairement à ce que Ton fait sur porcel^ipe, rémailbUi^» mis à une assez grande épaisseur, rédujt en poudre, ^'applique jiniiiédi^tepeut P^r immersion sur la pièce ^n cru, et uop pas sur Tém^il blffic de la pièce déjà cuite en ))lanc. L'émail b|eu dont ou fjii^ usag^ puut doua être fait sur le mèpie principe que |es cppleurs urdÎR^ireSf WM H ff( plus dur et exige pour se parfondre une température plus élevée.
Les Poteries communes offrent quelquefois des décorations et ornements de couleur bleue vitriOable.
Les Poteries arabes et égyptiennes antiques , poteries déjà très-remarquables par la nature très-siliceuse de leur pâte , se placent encore hors ligne par la beauté et la réussite de leurs fonds bleu turquoise, et vert bleuâtre ; nous avons même été frappé de ce rapprochement constant entre la nature siliceuse de la pâte et Tapplication d*une glacure purement silico-alcaline , comme Test celle de ces Poteries (*).
La composition de ces couleurs se rapproche beaucoup de celle du
(») Volume I", p. 506, et vol. II , p. W.
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turquoise de porcelaine tendre. Le principe colorant <;st de l'oxyd^ de dtlvre; mail dans les dernières il entre du plomb, tandis que daqs les ppeiQièret an Mlicate alcalin seul forme le principe fhsible.
Longiempt on • dovté de la présence du eaivro dans les flgnHnes égyptiennes , q^j^ ayjourd'bqi , p^r sy|t^ d^i pf ehurohes failei aa |abo>ratoire de Sèvres, par VM. Buisson, (.aurent, J^aUguli «t$alvéut, «pi ne saurait conserver aucun doute sur ce sujet; tou^ ces chimistes ont trouvé du cuivre, et c*est à ce corps quMls attribuent la coloration bleue. L'diydo de cobalt ne nous parait y Jouer aucun rôle ; car ni M. Laurent, ni M» llalagoti, ni M. Salvétat, opérant sur des matériaux dlfllr^ntietà des époques différeatea, n*eii ont trouvé dani >a§ glaçares bleues égyptiennes.
Nous ne prétendons pas ici refuser aux Égyptiens la CQnnaissîinee dv eobalt , comme principe colorant bleu ; il résulte , au contraire , des recherches de MM. Laurent et Salvétat, qu*ils le connaissaient fort bien, m^ia qu*ils en réservaient remploi pour la coloration des objets en verre, fabrication dans laquelle ils ex<;elUieQt i cominfi on le voit par les vtrNis émaillésde blanc, de jaune et de vert-bleu&tre quils nous ont laissé).
Nous avons feit l'analyse d*un de ces verres bleus, et nous avons trouvé: delà silice, des alcalis, du cqbalt, un peu de chaux dans le vorr^ ; de la silice, du plomb, de Tétain dans Vémail blanc ; de la silice, du plomb, de l'antimoine, de la soqde dans TéiDail jaune ; enfin de la silice , du cuivre et de la soude dans l'émail bleuâtre , résultats confirmant en tpus l^^^^^x^tenus, il y donxeans, par M. Laurent dont 6n connaît rhabileté , et prouvant que ce peuple industrieux faisait usage déjà de tous les éJàneûts dont on se sert ai^ourd'hui dans la fabrication des émaux.
Les Arabes semblent avoir suivi la fabrication égyptienne, au moins pour la Poterie; on retrouve chez eux, même nature de pâte , même nature de gbiçqre , enQn , même eoioratioa.
Nous n'avons fait aucun essai pour reproduire cette couleur , mais nous croyons être utile encore en indiquent qu'on pourrait y arriver sans difficulté sérieuse, en fondant eoseioble du sable , de la soude et du cuivre , en cherchant un peu les doses convenables pow n^ pas avoir un fondant trop déliquescent.
Lm v«rts aont foiimiB tantôt par l'oxyde de chrome , tantôt par tofNiroxi/de de cuivre* L'emploi de l'oxyde de chrome est tout moderne ) e'est à Sèvres qu'il fut employé pour la première fois , en 1802* L'usai^e du cuivra ai| opatraire, oommo matière colorante verte , remonte à U plus haute anti()uité, 9mi que Tatt^slent les anciennes Poterie^ égypti^mm» tfff^ » •!«•
Ces deux matières peuvent s'employer avec avantage sur toute espèce d'excipient, surtout si l'excipient ne commence pas à fondre à la température à laquelle on cuit ces verts; cependant l'expérience a démontré que les verts de cuivre sont plus beaux et plus certains sur les couvertes à base d'alcali , que ceux de chrome qui tendent toujours à jaunir. Ces derniers sont cependant préférables sur des couvertes jouant le r61e d'acides, telles que la pegmatite et les autres couvertes borosiiiceuses.
Les couleurs de chrome qui sont les seuls verts employés aujourd'hui pour la peinture, exigent un fondant particulier. Le fondant employé par M. Bunel et que recommandait du reste sa composition acide est le fondant de carmin , n® 3.
Les verts de chrome en usage à la manufacture royale de Sèvres pour peindre et décorer la porcelaine dure sont :
N« sa. Vert bleuâtre;
N* 35. P. f. Vert de pré pour fonds ;
N* 86. D. Vert foncé dur;
N« 36. T. Vert/oncé tendre ; N» 39. Vert brun.
Mo S4. Vert Ucuâtre.
Nous prenons un mélange bien intime opéré par le broyage à l'eau sv une glace de :
SalvHai.
Oiyde de chrome 50 %
Carbonate de cobalt 25 1 loo
Carbonate deiinc hydraté 25)
Quand ce mélange est sec , nous le calcinons pendant près d*Qn quart d'heure à un fort feu de forge.
On prend : de cet oxyde 25 i
de fondant n* S ou 6 75 ) *
On broyé sans fondre.
Cette couleur, comme les deux qui suivent n" 35 et n** 36, sont des verts de tons déterminés entrant dans toutes les parties d'im tableau en raison du ton qui leur est propre, pouvant se modifier par les jaunes n«» 41 B et 43, l'ocre n» 50 AV, les bruns n" 68 , 70 et 75 5 et toutes les autres couleurs de la palette.
V 35. Vert de pr« et 85. P. f. Vert de pré peur fonde.
L*oxyde de chrome por ne pourrait seul donner un ton aussi vif que ceàui qui nous occupe et qva est aussi connu sous le nom de v e r t d e
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Pau ('] ; c'est par des mélanges de jaone , de vert et de bleu , variables suivant la teinte de chacune de ces couleurs qu'on arrive à faire cette belle nuance.
Un échantillon livré par M. Pan, en 1833, a été soumis à l'analyse, et M. Malaguti , après Ta voir examiné au microscope , y a reconnu 4 poudres différentes :
La i^ blanche est un borosilicate de plomb et det soude ;
La Stfi jaun&tre» renferme de l'antimoine.
La 3» verte , contient de l'oxyde de chrome et du cobalt ;
La 4^ bleue , renferme du cobalt à l'état bleu et non vitreux.
La 3* et la 4^ ne sont peut-être qu*nn mélange d'oxyde de chrome » d*oxyde de cobalt et d'oxyde de zinc qu^on a négligé de rechercher, mais dont la présence semble être indiquée par la perte qui s'élèfte à 5 p. 0/0.
M. Malaguti a trouvé dans son analyse qu'il ne regarde que ( approximative :
Oxyde de plomb. • * . • A5 l
Borax 10 1
. Silice • • • • *•(
Oxyde de cobalt. 3/100
Oxyde de chrome C I
Oxyde d'antimoine. 15 '
Perte S ,
Eu additionnant les éléments colorants d'une part etlesélémoits fusibles de l'autre , on trouve que leur somme est dans le rapport de 2g à 7 1 , ou 3o à 70 *, ce qui est différent du rapport i à 3 que nous remarquons entre Toxyde et le fondant nécessaire pour le faire glacer, et que l'expérience a fait adopter. Nous trouvons là une fusibilité provenant du grand nombre d'oxydes entrant dans la composition de la couleur, ce qui se trouve d'accord avec ce que l'on sait sur la fusibilité des silicates en général (')•
JVo* se ». Vert fonoè dur «1 S6 T. Vert fonoé tendre.
On prépare un oxyde de chrome vert foncé V en faisant, sur la
glace, à Teau , un mélange bien intime :
D'oxyde de chrome ''^l 100 * *
De carbonate de cobalt 35)
(i) M. Pau, fabricant de couleurs vltriaables, a fait œ vert et la phipart des verts de cbroBM avec une grande perfection.
(«) On trouvera page 875 . les recettes qui fournissent à la manufacture de Meissen tous les beaux verts de clirome par lesquels elle se distingue , et que M. KObn m'a communiquées tris-iibéralement.
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On le calcine à un fort feu , comme on le fait pour l'oxyde vert bléufttre, et on le méleeniuite.
Oxyde Ycrl foncé V • ** l «âa
t'ondaot n» 3 ou 6 75)
On broie sur la glace sans fondre.
Pour le vert fonce tendre 36 T. , on met Bo parties de fbûdânt pour ao d'oxyde vert foncé.
Le vert brun s'obtient en mêlant avec du vert fonce dur» en proportions variables ou du brun jaune n* 50 AT» ou du bran de bois n* 70, ou du brun sepia n® 75.
Gèftè eottledr est Une de celles dont on pourrait se pâsler, HAèU qu'il est avantageux d'avoir , par la difficulté de Tobtenir sûrefttetlt du tea demandé « en mêlant sur la palette du vert foncé aVeo deâ binât, sans forcer la dosé du brun ; seus ce rapport c*est une couleur d*ttAê grande utilité pour les paysagistes qui s*eD servent pour rompre tdus leurs verts.
Quand on préparé de Toxydé de chrome, 11 arrive quelquefois d'en obtenir de brun ; c'est de cet oxyde qu'il faut naturellement se servir pour faire le vert brun n* 39.
On peut et oois conseillons mémo de medifier le fondant de câridin pdur le rendre plus oonveoabie pour les verts. Ce fondant peu Aisible a oM espèce d'opacilé qui mêle du blanc à l'oxyde de chrome et lui communique un ton qui n*est pas toujours agréable. Nous regardons comme pins appropriés aux verts de chrome les fondants suivants.
SalvHàU Meis9ên.
Acide boriqoê 10 0] g
Sable». ..»...«.* a i$|f
Mialom 73 73] â
On mêle ce fondant aux oxydes vert bleuâtre , vert foncé et vert brun , todjtttti^ Aàm la proportion de 1 d'ôitydé pouf 3 dé ibndant.
Les variai lela que nous venons de les donner, provenant de l'oxyde de chrome , sont de bonnes couleurs pour les porcelaiuaa tendres et les faîejices , pourvu , comme nous le rappelons , qu'on ne les cuise pas à une température capable de mettre en fusion lea gteoures de ces Poteries.
Dans cette dernière circonstance, il* vaut mieiix wê terrir de Verts àe cuivre , et voici les procédés que nous trouvons danft les recettes de couleurs pour la porcelaine tendre 4e Sèvres.
PRÉPARATION CHIMIQUE DES QOOLEUM. LES JAUlfES. M?
Cesyerts, qu'on nommail vert émerau^e, vert dragon, et ▼ er t fetieé, avaient tous, pour base commune, une couleur V déjà faite, composée de parties égales d*un jaune P que noa^ décrtrom |^lus loin , et d'un Yert jaune YJ à peindre qu'on fiiisait en fondant ehètifUble :
Ëniall tért JaUhe opaque .... ; é1\
Midluoi i ...*... . ^i^^
I>e vert émeraude s'obienait en fbndafit : te vert dragon se tsrèpafe a)tiél t
Couleur V Wj^^J Cotileuf V Mn
Bleu 2 ( pag. 561) 8) | Bleu 2 (pag. 501) «1'
tMI brOie et OU AhML Oa broie et on lèndè
Le féti foneé se p^pare avec Vune ou fautif des déUK (f^sfcHptlotis : Cttdtëftf T é . W. I Bieut. . . 4 . . • 4 . . . - *^V46o
Bleui. * ... a «r^l Ndlrtilldw(pat. 557). . * §ê\
On fond comme pour les autres verts. On mêle cette fonte à pOtéi itfauaavic
du Jaune foncé prêt à peindre.
Pour avoir un beau vert gai on prend : Pour le vert brun II faut prendre :
Aigue-roarine ........ 27 j Bleu 2 (pag. 5Ç1} '^ 1 lOO
Vert opique en pabi. • • .^ 40 1 109 Noir tendre (pag. 557). ... 67 }
Mititilm^ « • . . • • 33 ) Broyés et fondus: On prend ensuite :
ponte précédente *®) aa
On triture et on fond de nouveau. Jaune foncé prêt à prendre. 60 >
tti ntis ainsi préparés sont adssi de bdnAe^ eônlëlirs pouf loë p6frelaines tendres anglaises, et les fkfem*es fitieà et <mttinAa0M.
Jaunes.
On obtiennes jaunes au moyen de rantiraoniate de pota/ise et de l'oxyde de plomb. C'est à peu près du jaune de Naples, plus ou moins foncé par des additions variables d'oxyde de zinc, d'oxyde de fer et quelquefois d'oxyde d'etain. On peut encore y ajouter de l'oxyde d^urane pour avoir un jaune plus foncët
Le chrôttiate de plomb est aussi employé quelquefois pour obtenir du jaune orange , mais cette couleur h'est pas bonne pour les mélanges-, elle est aussi d'une réussite capricieuse, ce qtiila Ml risërv^r pour dea fonda» L'oxyde d'urane, ayant les défauts de lié pÉ^iefitrerdans les métangëSiest réservé pour les mêmes usages.
Les jaunes employés S la manufiicttire de fiènespour peindre et décorer la porcelaine dure sont i
N* ai. A» lianie pâle flxe t N* ftl. B. Janue pâle â peindre ; N* 42. P% î, Jauoe Jonquille pour fonds ; N* 43. laiine foncé pour les bruns et les verts I
N« A5. Jaune orangé d*urane ;
M*" 46. Jaune foncé (
N« 46* A. Jaune foncé fixe^
N« 47. Jaune pâle pour les rouges;
N^" as. Janne oianâé 4k cbrome.
70 ou 75
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»• 41 A. jrami» pâle lise.
Bunel.
Janae n» 41 B **î 100
Êmàil l>laoc du commerce 67 >
L'émail blanc le pi as convenable est celui qni porte le cachet de h croix de Malte. Cet émail loi-même variant de fasibilité , on devra essayer les quantités qa*il faodra en ajouter au jaone n*41 B. On mélange, on fond et on coule ; on peut ne pas fondre et simplement broyer sur b gbKe.
Cette couleur sert à éclairer les parties jaunes qu'on n'avait pas réservées dans l'ébauche. Elle doit posséder toutes les qualités du blanc fixe, c'est-à-dire bien glacer» sans être trop fusible , ne pas se détacher ca ftailles, même sous une asseï forte épaisseur, et de plus aToir nn toa fautte UoD frais.
V' 41 M. Jmnne éUh pow broas «1 TOTta.
Buna. Salvétai.
Fondant aux gris n« 3 ou 3 S. . • . 81 on 73
AntimoDlate de potasse if 10
Carbonate de itnc hydraté 0 8
Oxyde de fer par l'eau 1 ft 0 0)
On triture ces matériaux et on les fond k une douce chalemr, sulBsante , cependant, pour que la fusion soit complète.
Ce jaune doit se mêler avec toutes les autres couleurs et particulièrement avec les bruns et les verts. C'est lui qui donne les jatmes clairs dont les peintres peuvent avoir besoin.
V* 4A- p. f. Jaune Jooqoflle pour fonds.
Bunêt.
Fondant rocaille n° 1 86 \
Calcine (1 étain, 3 plomb) ^ > loo
Carbonate de soude caldoé 3 k
Antimoniale de potasse 3/
On triture et on fond.
Cette couleur ne peut se mêler.
Quelques artistes en font cependant usage pour peindre les fleurs , en l'employant par teintes locales qu*ils glacent ensuite avec d'autres couleurs, pour rompre les parties qui sont dans l'ombre.
On peut la remplacer avantageusement et la rendre bonne pour la peinture en la composant de :
Bunel. Salvitat.
Fondant aux gris n* 3 ou 3 S. . . 81 ou 73 79 on 75\ Antimooiate de potasse. ...... 13 15 14 *^' «qa
Carbonate de sine hydraté. .... 6 87 "^
Oxyde de fer par Teau 1 A 0
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V« 43« Jaune fonef povr hmnM et vertf.
Bunel.
Fondant aux gris n<> 2 ou 2 S 75,0
Antimoniate de poUsse. j5 0
Carbonate de zinc hydraté. ...,•* 7^5
Oxyde de fer rouge. ••••••••« 2,5
On triture et on fond.
On peut obtenir des jaunes pins vift , en fondant avec Foxyde de fer, l'antirooniate de potasse et l'oxyde de xinc, les élèmeiiU da fondant et non le fondant déjà fait. On prend :
Salvétai*
LIthargc ou ininliim 50 .
SaWe d'Étampes l'ji
Borax fondu 8v
Antimoniate de potasse. 17 J *^
Carbonate de sine hydraté i\
Oxyde de fer rouge. ..••...... 4
On triture et on fond ; il ne dut pas trop fondre pour que la couleur ne prenne pas un ton yerdàtre.
Cette couleur doit, comme le n« 41 B, se mêler arec toutes les autres ; c'est elle qui donne les jaunes foncés.
V M. Jaune fonoé.
BuneL Salvétat.
Fondant aux gris n« 3 ou 2 S 75,0
Antimoniate de potasse 15,0
Carbonate de zinc hydraté 7,5
Oxyde de fer rouge. 3^
On triture et on fond comme pour le jaune n* 43. On peut encore se servir des propor^ns suivantes qui donnent un jaune foncé plus vif.
Salvilat.
Uthaige ou mfaiium 50\
Sable d'Étampes 17/
Borax fondu 8V *®0
Antimoniate de potasse 17i
Oxyde de fer ronge 8/
On fond comme pour le jaune n* 43. Trop chauffé il devient verdâtre.
Cette couleur, plus foncée que le jaune n* 43, peut servir aux mêmes usages que cette dernière-, comme elle ne se mêle pas bien , qu'elle doit être employée à l'état isolé , on exige d'elle
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plus de fraîcheur et de vivacité que pour le n"* 43, et on la réserve pour faire les parties de jaune pur. Les parties dans l'ombre s'obtiennent en glaçant des gris et des noirs par dessus la teinte plate.
V« 46 A. Jame foncé fixe.
Jaune n® 46 ordinaire durci par une quantité cooveDable d'à blanc du commerce.
Cette couleur sert à mettre en rehaut des lumières jaune foncé sur des parties qui n'ont pas été résertées.
W 47. Janae pâle ponr lei «haln.
Sctt^état.
Foodant aux gris n* 9 ou S S
Anlimoniate de potasse . . .
Carbonate de zinc hydraté ^ '
Oxyde de fer Janne ^
On tHture et on fond à un feu très-ttiodérè.
Cette couleur a pour objet spécial , en se mêlant à toutes les autres couleurs et surtout aux rouges, d'en atténuer la puissance et de les faire glacer dans les minces ^ c'est une des couleurs les» plus importantes pour les peintres de figure ; c'est elle qui leur permet de modeler et de fondre, Tune dans l'autre , toutes les nuances de leurs carnations.
Lorsqu'une peinture, terne en quelques points, a besoin d'une retouche qui motive une nouvelle cuisson , ô'est avec le jaune n"* 47 qu'on reglace bien légèrement, il est vrai, les parties du tableau qui pourraient, par un nouveau feu, devenir ternes et mattes, et, dans cet emploi, il est encore d'un grand secours pour les artistes.
H* 4S. Jaii»e orangé d'oraa*.
Le jaune orangé d*urane ne s'emploie que pour fonds , cependant quelques artistes remploient pour peindre , en le mettant par touches isolées, sur lesquelles ils glacent d*autres couleurs p6uf en modifie^ mi rompre la nuance.
te U lait en prenant :
Fondant n"" 1 ou n» S. 75 j
Oxyde pur d'urane. S5 J
PRÉPARlXtON GHlMIttlW DH8 COUIiBUM. LES JAUNES. 8Ti
On peut à volonté fondre ou n» pas fondre cette eonlenr, mais ^tiàtad on Teut s'en servir pour peindre , la fusion à une do«ce chaleur est nécessaire pour lui (kïté prendre à remploi le ton chaud qu'il prend après làMûsson.
W" Sft* Jaune orangé de «hrome.
Cmi à l'aide du chfômate de plomb pût tpïon se le procure ; on fond à un bon feu dans un creuset de terre :
BumU
lllttlum -^ . . . "^^ ) 4Aft
Cbromate 4e plomb «5 )
On peut ajouter un peu de sable, mais il en faut bien peui la aillce ftitt jàonif cette couleur et facilite son altération sous rînfluenoé de la chaleur. Il est préférable d'ajouter un peu de fondant aux gris, au produit de la fusion avant de remployer.
Cette couleur , d'une réussite très-incertaine , n'a encore eu d^ùsage que pour les fonds et pour quelques ornementa) elle u% âé mélange pas, mais lorsqu'elle est bien faite, convenoblemeni cuite, elle donne des fonds d'un ton rouge orangé de capucîM très-beau , que les porcelaines et les grès cérames ne possèdent que depuis huit à dix ans.
tous ces jaunes sont de bonnes couleurs de porcelaines tendres et de faïences. On peut les rendre moins susceptibles d'écailler |, par conséquent pouvant être appliqués sous une plus grande épaisseur en remplaçant le fondant n** 2 par l'un de» fondants II* 2 A, ou n* 2 B dont nous avons donné la composition pag.554 de ce volume.
Nous croyons utile d'ajouter ici les recettes qui étaient en usage k la iftâhuracture de Sèvres pour peindre la porcelaine tendre.
On obtenait des jaunes tlairs, en faisant fondre :
Émail Jaune pâle 35 ou 60 i
Fondant t-oeatlle 95 0> 150
Mlniu» » i » « > 0 AO)
On bien :
Litbargeou mlnluiB* • ^\
Sable d'Êiampes « * tli
Calcine d'éuin 8| 100
(Carbonate de soude calciné 31
Àntimonlàie de potasse ^1
Au lieu de calcine d'étain , 00 peut prendre la même quantité d'énfeil blanc.
IM
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Pour les Jaiiiies foncés on fond ensemble :
Fondant rocaille n« 1 . ^ • . • 50 à oa
Jaune de Naples. • 45 33
Oxyde de fer rouge •• 5 h
Le premier jaane se mélange bien avec les ronges.
Le jaune P qui entrait dans la composition des verts » se sait de :
Oxyde de fer brun 35 1
Jaune foncé prêt à peindre. 83 S 100
Hlnlnm 3kJ
Le tont fondn forme nn culot.
Une partie de ce culot tritnrée et fondue arec 4 parties de jaune prêt à peindre constitue le jaune P.
Bnuis Jaunes.
Les bruns-jaunes s'obtiennent en mélangeant et broyant ensemble des proportions variables d'oxyde de zinc et d'oxyde de fer obtenu par précipitation , soit du muriate de peroxyde de fer par l'ammoniaque, soit du sulfate de protoxyde de fer par Teau.
Nous devons remarquer que la teinte varie en raison de l'oxyde de fer, et de la nature de l'oxyde de zinc dont on fait usage. L'hydrate d'oxyde de fer dans le brun jaune est détruit et la couleur cuite ne renferme plus qu'un zincate de fer rendu adhérent et glacé par le fondant.
Ces couleurs sont d'une grande délicatesse : elles sont difficiles, sinon à faire , du moins à obtenir belles et bonnes. Le fondant qui leur convient est le fondant aux gris-, il leur donne un beau glacé et ne peut agir en aucune façon dans les mélanges avec les gris, les noirs, les bruns et les rouges, qui ne se glacent qu'à l'aide de ce fondant lui-même.
Les bruns en usage dans la manufacture royale de porcelaine de Sèvres pour peindre et décorer la porcelaine dure sont :
N* 50 AV. Jaune d*oare pour Teris; N* 50 B. Jaune d'ocre très^oncé.
N* 49. Jaune d*ocre pâle ;
N* 50. Jaune d'ocre;
N* 50 A. Jaune d'ocre foncé ;
Parmi ces brun&-jaunes les n<» 49, 50 et 50 A , sont des couleurs de ton déterminé qui entrent dans la peinture et le décor pour la teinte qui leur est propre. On pourrait les avoir par mélange , mais comme ces couleurs sont très-délicates et qa*on n'arriverait qn*au jugé à avoir un ton voulu y il est préférable de les faire de toutes pièces.
PRÉPARATION CHIMIQUE DBS COULEURS. LES JAUNES. S
V* M. Javae d'oore pAl«.
Fondant aux gris n* 2. 80,S \
Carbonate de linc hydraté 18,9 1 100,0
Oxyde de fer Jaune 0,0 )
On mélange sans fondre.
Cette couleur comme celles qui suivent n' 50 et n"" 50 A en raison de leur usage, doivent se mêler à toutes les autres; cependanton n'exige pas qu'ils se mélangent parfaitement aux verts , le n* 80 AY étant réservé pour cet usage.
V* 80. Jaime d'oerc.
BunêL
Fondant aux gris n* 2 77,0 \
Carbonate de xlnc hydraté 15,0 1 100,0
Oxyde de fer Jaune 8,0 1
On mélange sans fondre.
V* SO A. ëtOÊnm d'ooro foMé.
Buna.
Fondant aux gris n* 3 75,0 \
Carbonate de zinc hydraté 1S,5 S 100,0
Oxyde de fer Jaune. 13,5)
On mélange sans fondre.
M* AO AV. 9munm d'oero pour TOTle.
Bun$l.
Fondant aux gris n« S 71,a )
Carbonate de xinc hydraté 14,3> 100,0
Oxyde de fer Jaune 1A,3)
On ne fond pas.
Cette couleur a pour objet spécial de se mêler aux verts pour en obtenir des tons cbauds; il est difficile de l'avoir telle qu'elle ne fasse pas noircir les verts de chrome avec lesquelles on la mélange ) ses bonnes qualités dépendent de la qualité du carbonate de zinc sur lequel nous avons attiré l'attention des pra-
V* 80 m. ëmnam d'oore tré»4'«B0é.
Bumi»
Fondant aux gris n* 3 00,0 \
Carbonate de zinc hydraté 10,o| 100,0
Oxyde de fer Jaune 28,4 )
On ne fond pas.
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Cette coalear établit 1^ passage naturel . du jaane d'ocre aiiroQ|e. Elle entrç dans la peinture pour le ton qui lui est propre , et doit se laisser modifier par toutes les autres couleurs, coipioe }e9 n** 49, 50 et 50 A,
Ces jaunes sont encore de bonnes couleurs pour U poK«l«iB9 tendre et les faïences. On pourrait les améliorer aussi en remplaçant le Indaut aux gri9 n» 2 par L*un des deux fondan ts no 2 A et n® 2 B.
Tous les rouges sont obtenus au moyea di; fipr. V9%y^iêff peut, suivant le procédé employé k sa préparation, donner des tons exoessivement variés, mais dont la solidité ne dépasse pas une température assez élevée. Tous les tons que donne le fer changent au grand feu, et l'emploi de cet oxyde se borne aujoiffd'hui dans la préparation des couleurs de moufles dures et tendres.
La manufacture de Sèvres possède pour peindre sur porcelaine dure toutes les nuances suivantes tirées de Toxyde de fer pur, calciné à des températures variables : on l'extrait, comipe nons l'avons dit page 517, du sulfate de protoxyde de far cenveoiblement lavé. (Voyez Additions, T. Il, p. 734.)
N« 55. Rouge orangé I N"* 03. Rome canpiné ;
N<* 58. Rouge sanguin ; N"* 64. Rouge laqueuz ;
N" 62. Rouge de chair; N« 66. Rouge violâtre g
N* 6) 7. Rouge de chair tendre. N°* 06 A , 66 B, Rougp yioUlrç fcooé.
La préparation de ces couleurs irofTre aucune diflfieulté une fois qo'oo s*est procuré Toxyde de fer du ton voulu. Mab c'est \^ prép^r^ti^de cet oxyde quUI est impossible de diriger à volgpté et sur U^yeUe il M porter son attention.
On prend pour faire la couleur :
Oxyde de fer rouge. . 25
Fondant aux gris n" 2 ou 2 B Yd
On augmente pour les couleurs tendres comme le n** 62 T. la dose Ai fondant qu'on porte à 77,7 pour 22,2 d'oxyde de fer. On agit éëWÊm quand on veut avoir des eouieurs de fond. Pour les couleurs tendres, il est indispensable, en les employant, de ne les mettre que sous une trè^ petite épaisseur. Ces couleurs Irés-cbargées de fondant s'allèreiii quand elles sont ^rop épaisses , l'oxyde de fer disparait. Les minces brillcfit toujours, car elles sont très-fusibles. On triture le mélange d*oxyde etde fondant dans un mortier, puis on le broie sur une glace, sans le fondre.
PRÉPARATION CIlIlfIQUt: DES COULEURS. LES ROUGES. VK
Toales ces coiileiirs 4oQt le Um est dé(ermiaé sont très-utiles, et lenr valeur résulte de la facilité avec laquelle elles se conservent intactes dans les mélanges. Les noirs , les gris et les bleus , ne se mêlent que difficilement avec eui; ils disparaissent entièrement quand on les glace avee les j4iines sur lesquels ils vont asses bien; nous avonp vq fus pour atlépuer Içur puissance et les f^ifi^ briller dam l^miopas, on l'étuitorM la ressource du jaane n» 47.
Les rouges pour porcelaine tendre et pour faïences se font de la même manière ; on peut remplacer le fondant n* 2 par les fondants n» 1 pour la porcelaine tendre, et n? d A ou n» 2 fi pour les fefenees ; mais M n'est paa nécessaire, si Ton onit à une température égala Mulament au feu de retouche de la peinture de Sèvres,
Les recettes de Sèvres donnent pour obtenir un o%jd^ XQUife \m pro^ cédé que nous n'avons pas vériGè , mais qu*il peut être boa de fairq eoi|' naître; oq prend un mélange bien intime de :
Limaille de fer, » » . •% S6]
Antimoine métallique , 29 1 100
Nitrate de potasse. . . . • 90/
On jatte ee mélange par petites portions dans un creuset da terra porté à une température roqge « on mélange la masse provenant de eetla opérntion ayee de Teau bouillante , on lave at on mêle le résidu' avee son iMiëant, dans les mêmes proportion» que pour Foiyde de fer pur.
Les Poteries communes sont quelquefois décorées en rouga : on en trouve des exemples dans la glaçure ronge de» Poteries romaines et eampaniennes;c*est, comme nous l'avons dit (vol. I, pag. 420 etsuiv.), nn verre silico-alcalln , rehaussant peut-être simplement Téelat da la eoa* lanr da la pète rouge sur laquelle il est appliqué.
C'est ici le lieu de rappeler (*) les touches rouges que le$ Visses italcHgrecs nous montrent appliquées sur leur beau verqis noir. Quoiquo ces matières s'éloignent des oouieurs vitrifiaUos pro« prement dites , elles doiyent nous occuper ici , puisqu'elles n'ont contracté d^adhérence avec la pièce que par Faction d*une tempef îitijre élçv^e et suffisaqte ppur fair^ fondro le vernis noir sur lequel elles sont appliquées et qui les empêche dose détaober.
Ces retouches en rouge, quelque nuance qu'elles aient, sont dues à de l'ocre ferrugineuse. Nous avons vérifié cette présomption par l'analyse et par la synthèse ; l'analyse n's^ décelé dans ces compositions que du fer, de Talumine et un peu de silice.
P)y*)!f|lîMM»f«lWte5.
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Pourprée , emtmUnM et violets.
C0ULEUB8 T1BÉB8 DB L'OB.
Ce sont les trois nuances que le pourpre de Cassius convenablement préparé, mélangé avec des fondants également convenables, est seul susceptible de donner. Ce sont des couleurs de moufles qui ne se détruisent pas cependant au demi-grand feu; du moins le pourpre et le violet s'altèrent peu ; mais le carmin par est difficile à obtenir pour cette température.
Les couleurs d*or usitées à la manufiatcture pour la décoratioa de la porcelaine dure sont :
N« 59. D. Carmin dur ; N« 90. T. Carmin tendre ; N* 60. Pourpre;
»- 89 B. OArmm dnr «t 59 T. Oannm tMdIre*
N* 60. P. f. Pourpre pour fonds;
If 65. Violet;
N* 65. P. f. Violet pour fonds.
On prend le précipité pourpre de Cassius encore humide , préparé par Fan des procédés que nous avons donnés vol. U, page 536. Go Tétend sv une glace et on y igoute un volume de fondant n« 3, trots fois plus considérable à peu prés que celui de l'oxyde pourpre employé ; on ajoute encore quelques grains de chlorure d'argent et on broie jusqu'à ce que k mélange soit bien intime , et le fondant réduit à un état de finesse a* trème ; pour le carmin tendre n« 59 T, on ajoute un peu plus de fondant. Le précipité de Cassius devant être employé humide s'oppose à ce que Ton fasse cette couleur autrement que par tâtonnement n. Quand le mélange de chlorure d'argent , d'oxyde pourpre et de foodant est intime , on essaye la couleur. Si elle reste terne , on ajoute du fondant ; si elle est jaune sale , la dose du chlorure d'argent est trop forte, et il faut ajouter encore du fondant et de l'oxyde d'or.
Il est préférable, pour introduire l'argent dans la couleur, de fondre préalablement ou plutôt de fritter à une légère chaleur le fondant de carmin broyé à l'eau avec le chlorure d'argent.
En Angleterre la composition du fondant de carmin est bien diflRrente de celle que nous avons donné et qui est en usage à la manufacture de Sèvres. M. Malaguti a soumis à l'analyse un beau carmin anglais, et il l'a trouvé cmnposé de :
SUIce. 364S\
Borax 26»40 j
Oxyde de plomb 26,66\ 100
Oxyde d'éuin. 10,7o(
Or 2,02/
(*) Nous deTOOS dire que lorsqu'on a fait quelques grammes de ces couleurs d*or, il est possible d'arrlrer du premier coup k des couleurs d'une belle nuanot et d'une bonne tusion. L'habitude doit en quelque sorte tenir lieu de balance;
PRÉP. CHIM. DBS COULEURS. LES POURPRES. S
Ba rèoniflsaiit la silice • le borax et le plomb » comme formant le fondant , et l'oxyde d^étain et For comme formant Toxyde, on tronre que le rapport en poids de l'oxyde au fondant est : : 1 : 7,20. On Toit ensuite qae le plomb y le borax et la silice sont dans les rapports de 2»20 : 2 : 3, ce qui indique pour la composition du fondant : Le fondant de Sèvres renferme :
Sable &l,e8) i Sable 83,33)
Borax. - . . . . 37,77)100 Borax 55,56)100
Oxyde depioeib. ...» 30,55} | Oxyde de plomb il«il)
En ajoutant 1 d'oxyde d'or pour 7,20 de fondant, on a la composition dn carmin qui donne en centièmes,
Sfflee. 3e,50\
Borax. 24,39 f
Oxyde de plomb 30,82 i ^^^
Oxyde d'or. 12,20/
nombres qui s'accordent suffisamment avec ceux que donne Texpérience. Des traces d'argent auront sans doute échappé à l'habileté de M. Malaguti. En effet nous ne connaissons pas un seul carmin dans lequel il n'entre quelques traces d'argent.
Le carmin sert surtout dans la peinture de fleurs , pour les roses , ce qui exige une grande fraîcheur. On l'ombre par des mélanges de gris bleuâtres , de violets de fer, ou de vert bleuâtre. Il se mêle diflScilement avec les bleus , et se rompt asses bien avec les bruns n*' 66 , 70 et 75.
•t CO. 9, t, Powpra povf fendi.
Le pourpre se fidt en partant du carmin auquel on ajoute un peu d'oxyde d'or encore humide -, on broie à Teau et on l'essaye, comme on l'a fait pour le carmin. On ajoute un peu de fondant dans le pourpre n*" 6o P. f. qui doit être un peu plus fusible , afin de donner des fonds bien glacés. Cette couleur doit s'approcher du carmin n"" 5g D. et renfermer un peu moins d'oxyde d'argent.
Quels que soient les essais et les tâtonnements qu'on fasse, on comprend qu'on ne puisse avoir par ce procédé qu'un carmin plus foncé que le carmin n" Sg D. C'est cette considération qui a dirigé des essais tendant à modifier un peu le fondant de carmin , pour obtenir un fondant de pourpre^ nous avons été amenés ainsi à trouver le fondant dont nous avons donné la composition sous le n"" 4 S.
Quand on emploie ce fondant on ajoute au précipité pourpre de Cas-
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siiis on faioma da fondant i fois et l/Sà pau (irèa «elai da Tovvde d*(ir ; on broîa afac qualqmas graina dé ahUMrnra d*argeiit , cammè pour le carmin n* 58 D.
Gelta coaleiir » comma ceik» cpii finit , sopporte mieux qnié Te A^ 59 le nifdange avec les bleus n»* 22 et 24. Ella êè mélange biéfi at«e ka MvdI jaiinaa n"** 50 AY et 56 1., et les bruns n'* 68 , 70 et 75.
Le pourpre de Mortelèque jouit depuis longtemps à Paria d'une grande réputation.
. V"> «5. YMet et ^B 9, f. VMal po«r foad».
iie violet d^or, comme les deux couleui^ qui préé^dent, ne se fait qu'en tâtonnant. On prend un volume dé pourpre de Cassias encore humide, et un égal volume de fondant n^ i-, sans y ajouta de chlorure d*argent. On leâ broie bien sur là g\^f^ et on essaye la couleur ainsi faite. Quelques recettes indiquent qu'il faat ajouter un peu de bleu de cobalt. C'est une indication quMl se foot bien garder de suivre. Le pourpre de Cassiusseul dûjaue4etiià&beau violet, mais il faut qu'il pe renf^rm^ if9» d'trgaal ri'QBè part, et de l'autre qu'il ait un fondant eotHrenâMe. ffotis avions pensé qu'on pourrait améliorer cette couleur en modifiant te fondant rocaîHe; qu'il pourrait être bon d'augmenter un peu la dose de minium , et rexpërience nous a démontré la supét^jiq»rît4 da fondant dont la composition est donnée sous le n^ 5. L'oxyde de plomb , notta fe rappelons , fait tourner au v!(^et les earmins et les pourpres, quand il est en trop grande quantité.
Quand on cuit sur de la porcelaine tendre ou sur de la faïence fine oa commune, du carmin où du pourpre préparé pour la porcelaine dure, oh voit que ces conteurs prennent un ton iie de vin et violacé. La petite qialatité 4e plomb que renferme les fondants da carmin et 4e ^d«R*pti¥, selroMvaot augmentée par celle que fauro^t lu gll^ire de la fMecalÉîaa tendre ou de la Eaïeiice^ qui entrent un peu m fusion, ^^rrrrUT'lT* ceUe teinte. Dans les recettes employées à Sèvres pour les pourpr:e$ fit pbrtelaine tendre , noas avons trouvé la formule suivante ^our corn • paiitiatt du fondant de poarpre.
Orfstal d'Angleterre !...... 75^
Ite toidaait dit 4e Saie « sans plomb, servait pniiiàbMiétillMikiaêfeaes uilfges ; on le jcampesail comme il^suit :
Gendres gravelées. SAj
Carbonate de soude calclaé « • . . . ao) ^oa^
"Sable lavé et sec AO J
PUÉP. CHIM. DES COUL. LES VIOLETS ET LES BRUNS
Le iirèniëlr ftelsel fbndaiits était Irilnrè et fénâii. Lé seeoikd ft^du à UD grand fea pendant deux heures; on le pilait, on y ai^«lait^«r 4 parties , i pa^^ ^e sel de «oi^e calciné , et on relondait e^ iiilîpt^ nant la tempèratiif p$ pe^dîIPt deup autres baufMf
Jimffw4i^^{9^ 9Vl« tfOdanf^ 40 carmins et pourprM foeMW «vow d'abord donnés , dans lesquels on aura sof prioié êiiaa nains dhkiiiMié la quantité d*oxyde de plomb qqj y e.qtrjç., doivent être bons p^ur }a décoratioil des faïences.
Im viplato compoaéa pour la perceteioe dore s'appliquent aiu^i bien sur porcelaine UmArp ni sur faiieiiee.
Cependant on peut obtenir facilement su^ ces excipients des violets û*\ïn beau ton sans employer le pqurpre ()e Cassius. C'est Iç ipangfçà^ fu( les fournit.
On fait fondre, suivant les receltes de couleurs de la porcelaine de Sé- ^{«s, dttné ton creuset à un bon feu : Oti prend enfin :
Fonte n<» 3 3414 ou 22,n
Sable d'Étampes. . 13,7 22,21
Sel Ile tartre. .... laj •,o| 100
Sg14c oilrc. ^ , . . ê^ 9MI
Minium. S0,6 33,3/
Nitrate de potasse. . . . 66,0
Sable d'Étampes. .... 22,5
0t9ida d» maBgaBèM. . ^0,0
Pp coule et ofi pr^ :
De cette première fonte \ On met le tout dans un creuset ,
n*i. ...... . . . 83,3 > 100 on fond et on coule.
Fondant d* 1 66,?)
On peut m9 d^MP l^}>T^g^t l^opéraH^n 60 ^UM tQ»t4»c«iill||tntes fusions et n*en faisant qu'une seule.
Pour avoir une couleur plus dure , on prend :
ron|cn»2. . . ... ....,.,,. ;fi5.7\
Sible d*Étampefl. » • . • 2&,7l
Carfonatede potasse ....,.• ^,3> JLOp
Nitrate de potasse. 6,51
mail». .•....*.. t6,t / ^
On met deux coacbes de cette couleur.
Bnms-roii£^es et bnins.
Les briina rouges et bruns s'obtiennent à l'aide dé Fosyde de fèr, de Toxyde de cobalt ou de manganèse, de Poxyâe d» tiiic, firittéft atëc te fondant à une température seulement slifllsiit^te pour leuf donner le ton à l'emploi. Ces couleurs sont assez solides, se mêlent blep et sont dans Ta peinture iT^r^ ^^W^ grpn46 ressourcé. L^ fopdapt, qui /convient à cas tioulaurs, est toujours le fondant n"" 2; le fondant n^ i trop peu fusible ne les donne pas bien glacés.
SSO DÉCORATION DBS POTERIES.
Les bruns employés pour peindre et décorer la poroelame dore àSèvressont :
N* 70. Bnm de bols;
N* 75. Brun Bépbu
N* 75. Pé f. Brutt sépla pour foodL
V 67. Booge bran ;
N* 67. P. f. Rouge brun pour fonds ;
N** 08. Bran roussâtre ;
B« es. P. f. BrunroQMfttre pour fonde ;
W»* 67. Amif • broB «t 6T V. f. Hoof • htmn pour Coade.
On peut facilement obtenir cette nnanee en fiôsânt usage <roxfdo de fer calciné au point de présenter cette teinte. On prend :
^tttiel. SaivéêŒL
Oxyde de fer rouge bran. • ^^lioa 1 Oxyde de fer bran ^Um
Fondant n« 2 B 75 f l Fondant n» 28. ...... 75)
Si la teinte n*est pas tout à fait assea brune , on ajoute quelques traen ou du n* 70 on du n« 75. On broie sur la glace sans fondre ni fritter. Pour le n" 67 p. f., on augmente un peu la dose de fondant.
Cette couleur, comme les n"" 68, 70 et 75 qui suivent, entieet dans la peinture pour le ton qui leur est propre; dles ruident toutes de grands services pour ombrer et rompre toutes les autres couleurs avec lesquelles elles doivent se mêler en toutes propoh tiens ; elles doivent bien glacer.
V^ 68. Bran rottitàtre «t M V f • Bran romsâlre pmur tcnââ.
Fondant n« 2 B ou n* 2 S. 73,7 \
Carbonate de stuc hydraté 12,2 f
Oxyde de fer rouge. 12,1 j *•
Brun sépU n« 75. 3,0 1
On mélange et on broie sans fondre ni fritter. Pour le n*" 68 p. f., on ijoute un peu plus de fondant.
V 70. Brun de boû. j
Brun roussâtre n" 76 • • 50 )
Brun sépia. .•••..••
On broie sans fondre ni fritter.
On peut encore faire cette couleur de toutes pièces en prenant :
SaivHaL,
Fondant n« a S 72,7 \
Carbonate de linc hydraté. 12,2 1
Oxyde de fer par l'ammoniaque. 12,1 1
Carbonate de cobalt. ....••.•• 3,0 j
On fritte très-légèrement seulement pour donner le ton.
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W TS. Bnm tépia mX 78 ». f. Bru d« bobpowfonds.
JBunel (S'o2vtel<
Fondaetn* aS. « . . . . 70,6 Gaitonate de liiie. • • • . 11,8 terdedeferparPaiiiiiioii. 11,8 Carbonate de cobalt. • • 5,8
lotm^aS 70,8 \
nate de xloe ^^^^ Tim
i de fer par rammon. 11 ,8 1
nate de cobalt. . . . 5,8/
On trîtore et on fritte , pour donner le ton , à one chalear ménagée.
On pent Tarier le ton de tons ce§ brans en remplaçant Toxyde de fer par rammoniaqne , par Toxyde de fer précipité dn snlfote par Tean ; et en remplaçant le carbonate de cobalt par nne qoantité correspondante d*oxyde de manganèse.
ToiM les brans qui précèdent ont été essayés sur porcelaine tendre et sur faïence ; ils ne changent pas et sont d'une balle fit* sion. Comme pour les gris, lee noira, les rouge8et les jaunes, on peut remplacer le fondant aux gris, soit par le fondant n^i pour la porcelaine tendre, soit par les fondants n^ a A et n* a B, pour les fûences , si on cuit à une température un peu élevée.
Les Poteries communes sont souvent colorées en brun, mais cette couleur est dans la glaçure. Nous en avons parlé à Tordre dea fitîences émaillées, p. aS et 4 1 •
Cooleors apédales.
Aoage d'«înet ou fTAHiiocaiiOMiQUK.
{Pink-eoîour.)
On trouve dans le commerce une couleur rose fabriquée en Angleterre, nommée PiwAr-co/ocir, qui est employée sous le vernis dans les impressions de faïence fine. Cette matière inso-luble, infusible, attaquable par les acides et les alcalis, a été soumise k l'analyse par M. Maîaguti , qui Ta trouvée composée de :
Âdde stannlque 78,Sl\
Chaux. iAt9i j
SUice • 3,mI
Alumine. ®*^'\iM
Eau 0,61/*'^
Oxyde de chrome. 8,5SI
Ghronute de potasse. 0,M 1
PotaHe et perte • 0,48/
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Cette analyse a donné les procédés suivants pour la fabrication du pinK'Cdtout.
ou Aclda BUonique.» . • . « • IM
Craie. .. . . 4 . . • .. U
Cbromte da |inli<im . 4 . lié
Acide slwiiiiqve. ,.,,•• 1«0
Oi^d^OecliroBM. tàt,M
Quel que soit le procédé , on ajoute :
, èilice , , , r • • • *
Alumine - > • • i
Ofi Mt un ttiélatl^ biétl intime , qu'on introduit dans un creoset luté, et qu'on expose à la température du rouge clair pendant tjtteiques heuiréd. La tnaste è^t d'un rouge très-salé, et dit iétit d'un beau rose en la lavant avec de l*eau faiblement acidttléë avdè de Facid^ hydrochlorique. ( MalaODti. Annales de ahlrtiié et de Physique, t. LYI, p. 433). Cette couleur donne lAiS \ës ornements déllcatà et d*un rouge rosé agréable dont sont èf)rit;hiès lés Aliénées fines anglaises par voie d'impression. ni «ai! tffts^tnployé en Angleterre, mais inconnu en France, MA^uè radminlltratioti de M manufactura Royale de Sèvres pria M. Malaguti, attaché au laboratoire de cet établissement, d*eû déterminer la nature et de ebereber à le faire. Ces deux recherdies arrivèrent à leur but. Cette couleur fut essayée avec succès à Montereau et depuis lors elle a été généralement employée.
cliatiroa.
Qo iweil^ en France chatiron,du ooiot aUenmd Schéati- W^$^ 4ui vaut dire ombre ^ une matière qui servait ftutraf0isi das^ner les traits d'ombres squs les couleurs traqspariBQles.
Cette substance n'est autre chose que le précipité pourpre dtf Çaasius , employé sans fondant ^ quand ii n'est pa» d'aBaei booQft qualité pour donner de beaux carmins, pourpres et violets.
On l'emploie assez fréquemment en Àllenaagnç y main oa n'en fait pAsaque aucun usage en France, il br«nit 4vop les wHtours.
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B. GoiUmm de mottîle dures ,
ou DE DËm GRAND FEtJ.
( Cuisant il uim ieiBp6rititft de 200 à 300 du pyromètn d'Mrgtnt* )
IJous^yoDs dît, pagp 546 de ce volume, ravanlage de o^cç^leurs sur les couleurs de moufle ordinaire.
II ne nous reste plus qu*à indiquer ici, les procédés à Faide desquels on les obtient 5 ils spnt assez simples, ce sofrt lés couleurs ordinaires, que l'on durcit par l'addition d^une quantité, déterminée par Texpérience, d*un des oxydes, quelquefois de tous lesnoiiyctes qui entrent dans Ja composition de la couleur tendre. KHt Bùnel et Rousseau les fuùt en partant- de ce principe.
Nous avons conservé pour ces couleurs, les noms et les nu- • méros adoptés et en usagé à Sèvres pour les couleurs de moufle tendres, en ajoutant seulement à ce nuniéroles lettres Dî).
Gris. W^m. »». OvM fMOé. »• U. vm. mtit blenaire.
W-^^'jî 8M)^^, I Gris u* 15. SO,Ol
Carbdnaiede ihic. ..... 20,0 (' | Carbonate de ilnc .... 90,0 f * -
Noirs.
itf« i«. BB. Soir bruaâtre. »« U. BB. Voir fonoé.
Noir n» 18. . 80,0 1 I Noir n» 19 80,0 \ ^^^
f:ar])ooato de Une, 30,0) | Oxyde deferliruii 20,0)
BD. Bien d^Mur. «• M. BB. Blo« 4m 0Î
• 34 • M^0\ 1 BleiiaMS "••|ioo
Çarbop.dexinc ou de cobalt. 20,0] | Carbon.dezjoe ou de cobalt. 22,2)
varia.
W È4. BB. VëH Uofiàtrè. »> MB. BB. Vett âm pté.
Vert n« 3ft 80,0 . Vert u' S5. .*..... . t7,Si
fh(.vertbJeuatieouJtttDede liOO Ox. vert bleuâtre pu Jaum de jlOO
Naples, ou carbonate de sioc. 20^0 ) Naples, ou carbon. ^e zinc. 22,2 ^
W 4«. BB. Jaaoo fMM#.
V» aa. BB. 8mwm
1 oUI#.
JtfOAeelih'Ai. B.« . •
Jaune de N^pte «Mr.
I j Jaune foncé 40u '^^••liOd
} ^^° I JaiUM f|c VfplC^ fP9f^ « 22,2) .
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BmiM-JaiiiiM.
jr« 49. OB. laaa« nankia.
Jaane nankin n* AO. . . .
Oxyde de fer Jaune
Carbonate de xlnc
»• 90. A. B». Imma»
fonoé.
Jaune d'ocre foncé n*> 50 A.
Oiyde de fer jaune
Carbonate de stnc
1S,5/ d'ocr*
M« 80. HB. Janne d'ooM
Jaune d'ocre pâle n« 50. . 75,0 .
Ox^dede feriaime. . . . U^jlN Carbonate de sine • . • • IS^ ) «• 80. B. Bl». JuBM d*oera
tf Aa ffoBO^a
Jaune d'ocre n"" 50 B. • • 75,0 1 Oxyde de fer Jaune. • . • 13,5 |lM Carbonate de linc. . . . • 13,51
ir n. BB. Boage orangé.
Rouge orangé n* 55. • • • 80^0 1 Oxyde de fer rouge 20.0 )
Br« M. BB. aoogo ▼ioUtre.
EoniTM.
B. BB
Brun roussâtre n<* 88. . . • 80,0 1 Oxyde de fer brun. .... 30,0)
W 75. BB. BrvA «épia.
Brun sépla n« 75 80,0
Carbonate de zinc 20.
IN
Pour faire ces couleurs , il suffit de broyer l'oxyde aTOC b couleur déjà faite. Il faut cependant fondre le mélange quand on ajoute du carbonate de cobalt.
Telles sont les recettes assez vagues que M. Bunel emploie. Nous croyons possible de les mieux préciser en n'y faisant entrer que des éléments bien connus et de les améliorer en se servant de fondants différents de ceux dont on fait usage pour les ooi^ leurs de moufle tendres.
Toutes ces couleurs, qui doivent être fraîches et d'une belle fusion , ne sont employées à Sèvres que pour les fonds. Cet usage nécessite les qualités que nous venons d'indiquer.
A Vienne , les couleurs pour peindre se rapprocbcaftt beaucoup de nos couleurs dures; elles exigent pour se parfondre une température d'environ ajb degrés y au pyromètre d'argent.
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C. csoideors dites an erand feu
Cette désignation ne s'applique guère ordinairement qu'aux couleurs de porcelaines dures qui peuvent cuire à la même température que les couvertes ; mais nous croyons devoir l'étendre à toutes celles qui cuisent à la même température que la glaçure, quelle que soit la poterie à laquelle elles s'appliquent. Ainsi , les couleurs placées avec les vernie colorés des poteries communes et des firïences fines, avec les émaux colorés de faïence , avec les glaçures colorées de grès-cérame et de porcelaine tendre qui cuisent avec ces glaçures et non pas à un feu séparé et plus fidble qu'on nomme feu de moufle ou quelquefois feu deréverbères, jouent absolument le même rôle que celles qu'on applique dessous, dedans, ou dessus la couverte de la porcelaine , et qui cuisent ccmime elle à une des plus hautes températures employées.
Ces couleurs, qu'on appliquepresque toujourségalement sur une grande étendue, portent aussi le nom de couleurs de fond; elles sont d'autant moins nombreuses que la poterie sur laquelle on les place doit éprouver un plus fort feu : aussi trouve-t-on peu de variété dans la couleur au grand feu pour la porcelaine , tandis que sur les faïences et les porcelaines tendres leur nombre égale presque celui des couleurs de mouffle ; en effet, il est peu de métaux qui donnent des oxydes susceptibles de résister, sans abandonner la couleur qui les distingue, à la haute température de la porcelaine et encore moins de teinte dans les différents oxydes de ces métaux qui puissent s'y conserver. Pour ne citer que quelques exemples de la dernière catégorie, le fer, le cuivre, le manganèse, dont la coloration des oxydes ou des sels est si brillante, si variée, ne donnent chacun qu'un oxyde capable de résister au grand feu.
Nous allons parler des différentes couleurs de grand feu , mais presque uniquement pour la porcelaine, presque toutes celles des autres poteries ayant été déjà décrites en traitant de ces poteries.
Nous devons prévenir que nous réservons la description des moyens d'application de la couleur pour un autre chapitre, quoique ces moyens influentquelquefois très^puissamment sur le développement et la variété du ton de la couleur principale.
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noit de poU.
Le noir au grand feu s'obtient de deux manières, pir l'urane et par le manganèse.
Le pkis pur est celui qui ne se compose que de }>rotoxyde d'nn^ne. i partie sur 22 à 23 de couverte de porcelaine.
Celui qu'on pourrait appeler grisâtre s'obtient pér foiyde d'iridium, son ton tire toujours sur le gris; il traverse souvent répaisseur des parois de la pièce de porcelaine et salit I^tërteor d'une teinte grise incertaine.
Hoir blenAtra.
Il résulte d'un mélange de bleu de cobalt et d'oxyde de manganèse , soit en mêlant et faisant fondre ces deux oxydes ensemble avec la quantité de couverte convenable , soit en les superposant Quand on a une pièce bleue d'une teinte incertaine , on peut la convertir en beau noir brillant en la couvrant d'un enduit léger du fond à base de fer et de manganèse qu'ôii appelle écaille.
Qrfa de famée.
Il s'obtient de différents tons, suivant les prpportions qu'on adopte entre le chlorure de platine desséché et jaune-brun et la couverte de porcelaine.
Le meilleur moyen de le faire , c'est de dissoudre , ou plutôt de délayer dans lo litres de couverte de porcelaine 5o à loo grammes , suivant le ton qu'on veut avoir , de chlorure de platine sec; et , suivant l'intensité ou le velouté du ton obtenu^ on l'appelle gris de perle, gris de souris ou griâ de fumée.
On le met par immersion : on peut l'obtenir aussi en couvrant la pièce en dégourdi de dissolution de. platine. Il faut avoir $pia d'huiler la pièce en dedans pour que la dissolution ne la traverse pas.
Les biens.
Tous les bleus viennent du cobalt, soit seul K ditt^tentes intensités j aott mélangé avec d'auties couleurs.
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Le bien indigo dt^ aussi bleu foncé , bien de iroi.
C'ert le plus pur, c'est celui qui , bien préparé, bien posé et biéti féttsâ , donoela couleur la plus téctierébée, tant ûnt pèrcélàiàë dure que sur porcelaine tendre, sur fafenûe émaillée, sur gréé oéramey ete.
Me«9 croyons pouvoir réduire à la prescription stifirante léi nombreuses recettes qu'on a données pour préparer le bleu indigo ou lé Uen au grand Feu pour la porcelaine dure.
Cette prescription bien brève, peut Sembler incotnplèté; mais il ne fout pas oublier que lious êUppésôiis l'oxydé dé cobali dèjài^i^éparé et pur , et que c'est dâris cette première préparation que réside toute la partie difficile et essentielle. '
On pre9d pour faire le bleu : '
Oxyde de cobalt pur et sec 20 ou «^ , .
m 25 1 Felspath pour couverte 80 75 j
Quand l'oxyde de cobalt renferme de l'arsenicy pjn prend deu;^ parties de felspath pour une d'oxyde cWcobaU. Qn triturée^ on expose ce mélange au dégourdi de porcelaine ^ pp n'a ni fusion ni boursouflement, maison obtient une masse agglutinée; pouf. perdre le moins possible de matières, on enduit Tintérieur du creuset dans lequel se fait la calcination , d'une légère coueliei d'argile réfractaire; on enlève la masse réunie eu culot bleu rosàtre, qui occupe le fond du creuset^ pn l'épluche et on la broie. (Voye% Additions, T. il, p. 736.)
Autrefois le mélange de felspath et d'oxyde de cobalt étai^ passé au grand feu. Il y avait fusion complète , accompagnée d'un bouillonnement considérable et 4'une perte notable dans le poids^ des matériaux employés. H. Marignac a fait voir que cette perte très-faible, pour l'oxyde de cobalt pur^ s'explique par la traqs^formation en protoxyde , du peroxyde qui est en mélange ayep l'oxyde de cobalt employé, et qu'elle est plus considéral^le et plus variable dans les oxydes de cobalt renfiqrm^iit de l'arsér niate que dans les oxydes purs; dans ce cas la perte est due a la volatilisation de l'acide arsénique.
Le bleu, pour être beau, a besoin de bcAucoup de préeau-
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tions, qui paraissent minutieuses, mais auxquelles cependant tient son succès. D'abord nous avons cherché à employer, comme on le fait dans plusieurs fabriques de France et d'Alleoiagae , les oxydes roses qu'on trouve dans le commerce^ en les appliquant immédiatement sur la couverte. Jamais nous n'avons pu obtenir avec aucun d'eux, les qualités du bleu que nous obtenons avec l'oxyde préparé par le procédé si simple que noua venons de décrire.
L'oxyde de cobalt parfaitement pur ne paraltpasdonner un Uea aussi fleuri , que celui dans lequel il reste un peu de silice ou nn peu d'arsenic : sa couleur semble trop foncée et noirfttre (^).
Quand le bleu n'a pas assez de feu , il n'est pas bien développé, il est alors ou picoté de petites taches violâtrea, dites fleurs de pécher , ou noir et comme chatoyant, à peine glacé. Ce qui prouve que c'est à un feu trop faible qu'il doit ce défaut, c'est qu'il reprend sa couleur et sa transparence en repassant à un feu supérieur.
Les bleus de grand feu sont sujets à un assez grand nombre de défauts, dont il est quelquefois difficile d'assigner la cause.
Parmi les plus remarquables, et ceux qui parussent lui appartenir en propre, on doit considérer les taches, le bouillonnement et le retirement ou déplacement.
Le bleu , après la cuisson , paraît quelquefois couvert de larges taches grises, cristallines et métalloïdes, que M. Laurent a reconnues pour être de l'arséniure de cobalt, ou du cobalt métallique, et qui proviennent de la réduction de l'arsraiate de cobalt parles vapeurs réductives du four à porcelaine. Une nouvelle cuisson les fait quelquefois disparaître.
Le bouillonnement, que l'on nomme aussi grésillement, lorsqu'il n'est pour ainsi dire que commencé, est un des défauts les plus graves, les plus funestes, car on ne sait ni à quoi l'attribuer, ni comment le corriger. Dans le cas de bouillonnement , le bleu étendu sur les pièces , paraît en sortant du grand feu , comme plus ou moins bouillonné; sa surface est raboteuse ou simplement rugueuse, avec une multitude de petites saillies et de petits points enfoncés qui lui enlèvent tout éclat.
P) Vofei eequ'oa a dit page 5M et 5S7.
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Ce n'est pas à la composition du bleu qu'on peut attribuer ce défaut , comme on va le voir par deux sortes d'observations trèsdifBérentes ; d'abord par l'analyse soignée et délicate qui en a été faite par M. A.. Laurent. On remarquera que cette analyse n'indique rien qui ne se trouve dans le plus beau bleu. C'est le bleu bouillonné retiré d'une pièce qui avait ce début, et par conséquent mêlé de son fondant fei$pathique , qui a donné les matières suivantes :
Silice. 68,0\
Alumine. 16,1 1
Peroxyde de fer 1,7 1
Protoxyde de cobalt 5,6) lOO
Cliaux l,el
Potasse 0,0 1
Manganèse tfaces/
Un autre preuve que ce défaut ne peut pas venir du bleu, c'est que sur la même pièce une partie est bien glacée , et l'autre est bouillonnée. Ainsi , sur un plateau ovale, un des bouts est bouillonné et grésillé , l'autre est par&itement glacé ; on verra la même chose sur une tasse, sur une assiette.
On remarque que ce défaut ne se manifeste que sur les épaisseurs^ ainsi un bleu uni très-mince ne bouillonne jamais; dans les soucoupes à thé, c'est toujours le milieu ou fondqui est bouillonné, presque jamais le bord qui est toujours déclive et mince. Enfin ce qui prouve le mieux cette influence des épaisseurs, c'est le bleu disposé pour imiter le lapis-lazuii : les veines que figurent les parties pftles de cette pierre ne sont jamais grésillées; tandis que ce défaut est très-développé sur les parties plus colorées entourées par les veines.
On doit attribuer ce défaut : i ® à la température à laquelle a été élevée la pièce, et qui pour une même pièce présente quelque différence , en raison du courant de feu qui s'est porté plus vivement sur un des côtés de la pile de cazette que sur l'autre, a"* A un état particulier de certains bleus , qui les rend plus sensibles à de faibles différences dans les degrés de température.
On n'a aucun moyen assuré de corriger ce défaut, le repassage de la pièce, soit frottée, soit recouverte d'une autre couche de bleu, n'y fait rien. On n'a trouvé que l'application d'un enduit
mince de fondant, qnt égalise un peu la sarfaee à son tepassage.
Un autre défaut dii bleu au grand feu , qui est d'autant pltis grave que ne pouvant pas le prévoir, on ne peut pas réviter, c'est le retirement. Le Meu, posé sur une pièce en couverte, se retire quelquefois sur lui-même, et laissesur les piècea des places entièremenl blanches. Les bords décès places sont formés d'un bourrelet de la couleur bleu , qui sur les pièces verticales se présentent quelquefois sur le bord inférieur de l'espace blanc, d'où le bleu s'est retiré, mais aussi et non moins souvent, sur les côtes, et même sur le bord supérieur de l'espace blanc. Ce n*est donc pas à récartement produit par la pesanteur qu'on peut attribuer ce défaut, dont on peut se faire une idée exacte par la manière dont se retire un liquide de dessus une surface, quMl ne peut pas mouiller; de l'eau , par exemple , de dessus une planche qui vient d'être peinte à l'huile.
Pourquoi, dan^ certains cas, le mAme bleu posé de la même -manière avec la même essence se retîre-il , ou reste-îl sur la pièce sans se retirer? Cela ne peut s'attribuer à reasence , quoique nous fussions très-disposés à le croire, mais peut-être à l'humidité, qui , dans le premier moment du feu s'interpose entre le bleu et la oou verte. Dans cette pensée , on a fait sécher le bleu à la moufle avant de le passer au grand feu , et quoique ce moyen n'ait pas eu un succès toujours constant, on a cependant remarqué que dans beaucoup de cas cette mesure avait évité le re- (Srement.
Tels sont les principaux défauts qui paraissent tenir au bleu, à sa préparation et à sa cuisson. Il en présente quelques autres, mais qui appartenant au posage, ou lui étant communs avec d'autres couleurs au grand feu , seront examinés dans ces catégories.
Le bleu d*aziir.
Il a un ton plus azuné, et moins transpaieiit «pe le bleu indigO| Uf0 un peu sur le beau bleu d'éoiail de queh|ttes faïences. Ç'e«( à l'oxyde de zine et à un peu d'aloaiina qu'il doit «e l^aaM ton.
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H fe eoiii|iose : ^
d*uzyâe ûi «*alt. .........;...;..- 1
D*oxyde de zinc ; » » ;, . is
D'alumine. , , • • • • • 2
et se pose sous la couverte.
Le bien pâle.
On le noimnv aussi bleu agate, parce ()u'il a un toir qui approche de celui de quelques chalcédoines.
Il se faisait autrefoisavec une petite quantité d* oxyde de cobalt, et une partie ou deux de couvi'Tle, fonduias ensen^^e, ffiéié^ par un broyage parfait dans environ trente p^rtîM de ËOiivene^ et posé au taniîs. On a remplacé ce moyen incertain par un pm^ cédé de posage très-simple , et qui consiste à étendre au putois et sans aucune modification une couche trèsrmince du bleu indigo fait dans les proportions indiquées ci-dessus.
Après les i)ieus simples c'est-à-dire, on ri n'entre pour oxyde colorant que du cobalt, Tiennent les bleus de différentes nuances.
Le blea FerdAlre et bleuâtre.
On l'obtient d'un ton qui se rapporte à sa première dénomination , c'est-à-dire, où le bleu domine sur le vert par un mélange :
D'oxyde de cobalt 1
D*oxyde de cbrome 2
D'alumine 3
On conçoit parfaitement qu'on peut lui donner. tous )es tons plus ou moins bleuâtres ou verdâtres , en variant la proportion des oxydes colorants. Mais en général, il faut se r^peierque Tjoxyde de cobalt étant très-colorant, donne, quand on le môle à parties égales avec l'oxyde de chrome , une couleur qui l'emporte par son ton bleu sur le ton vert.
1a richesse du ton dépend essentiellement du plus grand état de division des oxydes , ou mieux encore de leur union à l'état Baissant; de Toxyde de chrome fortement calciné ne donnera que difficilement, par sa combinaison avec l'oxyde de cobalt, une belle nuance bleuâtre ; tandis que l'hydrate d'oxyde de cobalt ,
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broyé à l'eau sur une palette avec du^ chromate de mercare sec, puis séchés et calcinés, se combineront toujours , et produiront une teinte d'une richesse remarquable.
On obtient encore un oxyde analogue en opérant de la manière suivante : •
On pèse I gramme de carbonate de cobalt bien sec , on le dissout daas Tacide hydrochloriqae , et on verse on léger excès de potasse canstîqse qui détermine la précipilation de Thydrate d'oxyde de cobalt, on le la?e et on le conserve encore homide.
On prend , en outre , 10 grammes de chromate de potasse janne et cristallisé, on les dissout dans de Tean pure, on verse de Fadde hydrochloriqae et un peu d*alcool , puis on porte à Tébullition ; on ajoute de Tacide et de Talcool par petites portions à la fois tant qu'il se dégageas chlore qu'il est facile de reconnaître à Todeur. Quand ce gaz a dispin, on enlève la dissolution du feu et on laisse refroidir ; on précipite ensoite par Tammoiiiaque le chlorure de chrome formé , et on lave Thydrate de chrome ; cet hydrate bien lavé est mêlé sur une palette avec Thydrate de cobalt préparé comme nous venons de le dire ; on laisse le mélange k sécher , et quand il est sec, on le calcine à un fort feu. On pourraitmèler les deux liqueurs avant de les précipiter , mais on détmiraît les proportions du ton que Ton veut avoir.
Ces fonds se mettent indistinctement sur la couverte ou sans la couverte; mais ils ont plus de glacé, et par conséquent plus d'éclat quand ils reçoivent leur glacé de la couverte.
Blou tnrqnoia*.
Il participe du ton vert-jaunàtre de quelques turquoises et se rapproche un peu de cette couleur fausse de l'anciemie porcelaine tendre de Sèvres , qui portait ce même nom et qui est si recherchée maintenant.
On le compose :
D'un vert-bleufttré , i partie , auquel on ajoute 3 parties de carbonate de magnésie; on étend ce mélange avec un peu de couverte en poudre.
Suivant Tétat chimique , Tétat moléculaire , la préparation de ces ingrédients, et le feu qu'ils reçoivent, ces couleurs prennent des tons différents, parmi lesquels on choisit celui qui convient le mieux.
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▼•rti.
Le premier vert , celui qu'on peut appeler vert émeraude , car, quoiqu'il n'ait pas le vert pur de cette belle pierre, on sait qu'il en est la partie colorante , se fait avec de Toxyde de chrome préparé comme on Ta expliqué à la page 514; on l'emploie sans aucune addition , soit mis au putois sur la cou- ' verte, ayant soin de le mettre très-mince, soit appliqué sur le dégourdi et recouvert ensuite , soit délayé dans la couverte et par immersion.
Dans tous les cas, mais surtout dans le premier, il est suscep^ tible d'une grande variété de tons , qui est due : i® à son état de division -, 2® à l'influence du feu. Ainsi il perd quelquefois sa pureté de vert émeraude et son glacé et prend du terne avec une teinte sombre, presque noirâtre ; on peut corriger ce défaut, au moins en partie dans les oxydes qui le présentent , en y ajoutant, soitdel'alumine, soit de la magnésie, dans la proportion de 4 parties d'alumine sur 6 parties en poudre d'oxyde de chrome; on broie soigneusement ce mélange, on le fait calciner au dégourdi pour le rendre employable et on le place au putois, en saupoudrant la couleur d'une petite quantité de couverte. Il faut le mettre à une épaisseur bien convenable ; sans cette précaution il bouillonne. Ces mêmes oxydes, sans addition d'alumine, donnent des tons vert-olive dont on i^eut quelquefois avoir besoin; en ajoutant de l'oxyde de zinc au vert qu'on pose par immersion, on lui donne une nuance vert-pomme pur qui est agréable.
▼eit céladon. ^
C'est une couleur très-recherchée , parce que pendant longtemps on ne Ta bien faite qu'en Chine , et que c'est encore de ce pays que nous viennent les tons les plus beaux de cette fausse couleur; c'est une nuance verdfttre mêlée de jaune et de bleuâtre.
Voici comme on approche le plus de celle des Chinois, qui certainement ne peut être une couleur cuite à une aussi haute température que celle de notre grand feu , et qui doit être II. 38
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f;iite bien difiëreniment de la prescripiion ci-dessoas, les Chinois ne connaissant pas l'oxyde de ehrome.
On fait un mélange d'oxyde de cobalt i partie, et d*oxyde de linc 5o parties , qu'on calcine au feu de dégourdi .
On prend de ce mélange y5o graoïmcs,
auxquels on ajoute d'oxyde de chrome. ... aSo grammes, et on pose par immersion cette couleur délayée dans enYirqn ao litres de couverte.
Le ton peut être plus ou moins vert et bleuâtre, suivant les proportions relatives des deux oxydes.
C'est à M. Bunel que nous devons cette couleur.
lanna de paille.
pn i)'4 6»cope aucun beau jaune au grand fini. L'oxyde de (i« i^e , PU plutôt Vmàe titanique donna un ji^una de pailla tirant qUQlquQfoift ^ur le rougeôtra , et qui a la grand iBconyénient éê changer de ton paj la moindre differenoa, ou de température, oo d'Hction oxydante du feu , et par conséquent de ne pouvoir permettre de compter sur une égalité de ton , non^seulement sur deox pièces cuites separérnent, mais même sur différentes parties d'une même pièce de peu de volume, telles qu'une taase à eafi, une soucoupe I etc.
La préparation est bien simple , elle consiste k prendre do titane rutliilq en qrisUnx prismatoïdes , à le broyer très^finemaat, à lai enlever, par le lavage k Tacide muriatique , l'oxyde d^ fef qvi e«i toavent interposé entre ses lames , et à mêler cettç ppudr^ Qne avec apviroa trois fois autant de feispalh , c*estrà-dire :
De tiune 35 1
De felspatb 75 1
M. Arnoux, de Toulouse, a fait en mèl^n^ du peroxyde de fphéelii (acide tungsliqae ) avec de Toxyde de titane , uq fond jaune qui est quelquefois d'un Ion Jaune-paille tirant sur le jaune jon(}ui|le , très-agréable , asses frais e( égal da ton , il Ta posé ou sur de petites plaques d*on décimètre de côté, ou en ornement sur des parties de vases. Mais si oa rétend sur un0 surface courbe, telle que qelle d'une laaie lilroo » il ae conserve plus règalité de ton qpe présenta une iurfîic^ Planât Cepiindaal du moment où on a pu Tobtenir ainsi , les rechercher ^^fi pouiVUÎt
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If. {f^pn Amollie frot espérer q<t*il Irouver» 1« cause de ce cbengement de couleur et qu'il parviendra à le maitriscr ; nous sommes portés k croire qn^d^nsçi H^» , h color^Uofi japne jonquille est principalement dueàracidffichfeliqpç.
RQee isabello.
C'est un des plus jolis fonds au grand feu , mais il est très-difficile à obtenir du ton ro^e et cgHl qw l'on veut. U est donpé par Tor.
Il y a plusieurs procédés pour le préparer : le premier, qui est fondé sur le posage par immersion, est celui de M. Bnncl. Il consiste à mêler à 10 litres de couverte de porcelaine , 20 à 90 grammes de dissolution régalienne d'or concentrée jusqu*à Tétat sirupeux.
Pans l'autre procédé plus économique, qui est de M. Paul Nouailler, on prend une partie de dissolution régalienne d*or, on y ajoute 5 parties de couverte et 5 p^rtii^s d>lomin<l- Oq évapore le tout i siccilé en mêlant bien ces matières avec une spatule de verre ; on calcine fortement, dans un creuset de porcelaine, cette masse rendue homogène par le mélange , et on o|»lienl par le broyage une poudre d*un beau rose qu'on pose au putois sur la pièce.
En^p pn fait amsi par l'or un fond rose au grand fea , en appliquant une dissolution d'or concentrée sur la pièce dégourdie : mais il fautaîoir soin d*huiler fortement l'intérieur de la pièce pour que la dissolution ne la traverse pas. On fait dégourdir de nouveau pour détruire la partie crasse , on passe ensuite en couverte.
Suivant les doses , c'est-à-dire la concentration de la dissolution , on obtient ou des fonds roses , ou des fonds grisâtres violacés.
II« Léon Arnouv a Tait , par un procédé analogue au précédent , un ton ro^e Urnit iur le jaune nankin , asseï égal et asseï frais.
Bmn roii8«Atr9 » dit Èc^Ulle.
Ce fond, nuancé à la manière de l'écaillé de tortue, en a reçu le nom -, c'est un des plus faciles à faire , un des plus répandus sur les porcelaines les plus communes -, c'est la couleur que Fourmy a donnée à ses hygiocérames pour dissimuler la couleur ^ris-^i^ Ue h pAle.
Il if eonpose:
P'oxyde de man^anèfc métalloïde 15 1
De terre d'ombre 20 1 100
De couverte de porcelaine 65 ]
On calcine la terre d'ombre; on mêle bien iotimement le tootpar broyage et tamisage.
Pois on fond dans un creuset au grand fen , on polTérise le calot et oo pose au mordant la poudre brune qui ne doit pas être très-fine.
il faut cuire les pièces dans la partie du four qui a le moins de feo.
Suivant la température , ce fond est ou trop pâle quand il a eu trop de feu, ou brun, presque uni et comme plombé quand il n'en a pas assei. II varie aussi par la nature du manganèse cl de la terre d'ombre. Quand il a été mis sous une épaisseur convenable, qu'il a eu un feu moyen , soa ton et ses marbrures'écailles présentent un brun cbaud et nuancé asseï favorable à la peinture.
xaqae roonr^tre on blatre.
C'est un fond sévère , d'un rouge brun foncé qui imite la laque rouge de la Chine, mais qui a rarement un glacé éclatant 11 reçoit très-bien la dorure , et surtout le platine.
II se compose de :
Couverte felspathlque. ' 75 1
Oxyde rouge de fer
Fondus ensemble , pulvérisés et mis au mordant , et an tamis cornue le précédent.
Bran-marron.
Cette couleur chaude et brillante est une nouvelle acquisition : on peut l'obtenir directement par le chromate de fer naturel, mais il est trop variable par suite des inégalités de composition de cette roche. 11 est beaucoup plus beau posé par immersion que de toute autre manière. Nous choisissons la composition qui s'accorde avec ce procédé de posage.
Il se compose :
de chromate de fer artificiel 8 bect*
d'oxyde vert de chrome de 1 à 2 hect.
Le tout étendu dans une quantité de couverte équivalant à peu près à 20 litres.
M. Léon Arnoux qui a fait des bruns marron et chocolat très-beaux par la chaleur de leur ton , leur éclat , ajoute au chromate de fer on pea de manganèse.
Suivant la quantité de chromate de fer et sa pureté, on fait, en y ajoutant un peu d'oxydes de cobalt et de fer» des bruns foncés qui sont presque d'un noir verdàtre.
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D. Annotations snr 1m conlenrs.
Aux considérations que nous avons présentées (chap. 1, p. 607)^ en commençant Thistoire des couleurs, nous devons ajouter quelques observations moins générales que les premières , mais qui seront mieux saisies après la description spéciale des couleurs, que si elles l'eussent précédée.
On a beaucoup parlé de la peinture en émail et de la difficulté qu'on trouvait dans ce genre de peinture , en ce que les couleurs changeant au feu , il fallait peindre pour ainsi dire au jugé , c'està-dire en présumant le ton que donnera et Teffet que fera la, couleur qu'on viept d'employer, lorsqu'elle aura été cuite.
Cette difficulté est réelle pour la peinture sur émail proprement dite, c'est-à-dire sur un excipient qui renferme de Toxyde d'étain et de l'oxyde de plomb , qui se ramollit au feu de cuisson et qui , à raison de ce ramollissement et surtout de sa composition , réagit sur les oxydes métalliques des couleurs qu'on y applique. Elle est également réelle sur toutes les poteries dont la glaçure renferme du plomb , telles que les poteries communes vernissées, les faïences fines et les faïences émaillées, enfin sur la porcelaine tendre artificielle dite ancien Sèvres, quand la tempéiature a pu ramollir ces glaçures.
On se rappellera qu'en 1 800 , Dihl , fabricant de porcelaine , à Paris , présenta à la première classe de l'Institut une palette de couleurs qui, faites, disaitril, par des procédés perfectionnés qui lui étaient particuliers , ne changeaient pas à la cuisson. MM. Berthollet, Fourcroy et Darcet, chargés d'examiner ce travail , firent faire devant eux deux inventaires de ces couleurs (*) , les signèrent tous deux , passèrent l'un au feu de moufle et gardèrent l'autre sans le cuire. Après la cuisson, ils comparèrent les deux inventaires et ne remarquèrent entre eux d'autre différence que celle qu'éprouvent des couleurs mattes rendues
{}) Le Musée céramique de Sèvres possède toutes les pièces de cette question et même de son histoire. D*abord les deux Inventaires signés des commissaires de IlosUtut, ensuite un portrait sur porcelaine dcDibl , peint par M. JLeguay, ctlo représentant Taisant l'inventaire de ses couleurs ; enfin le beau portrait de ce fabricant Tait par Drotting avec les couleurs de Dihl.
brillantes par le vernissage... lis en conclurent que Dihl avait trouvé le moyen de faire des couleurs qui ne changeaient pas par là cUidsôtl. Ces illustrer chimistes) peu au coumit des détails techniques de la fabrication et de l'emploi des couleHn vitriflablés, se kissèfent troftipef par une assertion et un bit qui diSitlent bieti Une partie âe/£t uérité, mais pas rouie /^ î^érité] Dihl n'avait eu garde de mettre sur ècm inventaire les roMa^ pourpre et violet qui se font avec le pourpre de Gassius ^ el qui chAtt^ëtit âu feu quel que soit Texcipient sur lequd on les plaoé; eitsuite il s'étilit tU dUt* Tinfluétice des excipients^ et laissant confôiidi^e la couleur pour lA peinture sur émail avec la ooidéUr pour là peihture sur potcelàitië duré « il avait laissé ignorer iox Commissaires, qui cotifôndaient toutes left glaçurës sous le ndm d'ëmàux, la gt*àUde ififluencë des eUciplents sur la couleur.
Je Iu& (Ilots à la première clftâse de l'institut, le 17 mars i8d«^ et je publifil dànë le Journal dès Mifies(^) un mémoire sur ce sujet et sUf quelques essais de peinture sur Verre, le fis ra^ marquer qUe t)ihl, tout eti fâiésiit de très^belleà et bonnes G0it«- \é\ïH pour là porcèldne dure, couleurs qui , sur la glaçufe Sàdi plomb de cette poterie, iie changàient pas plus que celles qu'on faisait alors à Sèvres et partout ailleurs , avait dit une vérité connue depuis longtemps de tous les praticiens, mais qu'il n'avait pas complété cette vérité.
J'aborde de nouveau cette question , parce que Cô sont des préjugés mtoté répandus, mém^daUs le thonde instruit , et malgré les efforts que j'ai faits il y a plus de quarante ans poUr les détruire : 1** qui! ti'est pas vrai que lés couleurs sur porcelaine dure changent ad feu , mais qu'il ne faut pas confondre la poroelainé duré à glaçure felspathique sans plomb avec Ift poraelains tendre à glaçure plombifère ; 3^ que lés proéédéâ de là pel JltttfS sur verre , que Ton croyait perdus , ne l'étâieiit {)as et ne l'AlrAient jamais été.
Toutes les couleurs ne changent point sur les glaçures plombifères, telles que celles de la faïence fine, de la faïence émaillée, de la porcelaine tendre , mais seulement quelques-unes , ainsi
0} Vot. XU, 1803 (an 10), n*07, p. 58.
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que les mélângef^ (|U'on eh fait avec d'autres couleura. Telles sont : les rouges de fer ^ lesjaunes de fer, les verts de cuivre^ les bruns de fer, les rOses et les pourpres tifés dêTor; Ces dernières changent toujours par le feu quel que soit l'excipient sur lequel on les place<
Nous âvonâ énonce au § 9 de Farticle i^' du éhàpitre It, p. 547)) lé division qu'oh pouvait établir dans les couleurs de itaoufle^ sotis le point de vue dé l'état dans lequel on les etwployait) ou de simple mélange de leurs ingrédiédts ^ ou de réiÉbioD plus intime de ces ingrédients, soit par sitnple frittâge, soit par fusion oomplàtOé Nous donnons la classifloation de toutes les couleurs décrites dans les divisions A et B dii paragraphe 9, envisagées sous ce rapport.
i^ Couleurs qui ne se fondent pas :
N* 23. Bleu tarcliioiâé.
N* 29. Bleu d'outremer.
a* 54. Vert bleuâtre.
K* SSi Vertdepréé
If* 86. D» et 86 T* Vert» foncés»
N* Z94 Vert brun.
ti* 65. Jaune d'urane.
n^ à^i /Hune niHkiù.
N« 50.ia«o6d'o€rep81e<
fr** 50 A. Jaune d*oere foncé.
^^ 50 AV. Jaune d'ocre 6n pour téru.
ft^ ft6 B. la«MM û*utt tfè94oilcé.
N** lis, flouée oraâ^é.
N** 55. Rouge sanguin.
f<{« &9 h et 54 1. Carinini d'or.
N* 60. Pourfiréi
N* 6t D et 68 T. Rouget ittralnéi.
N*" 63 D et 63 T. Rouges laqaeox.
N* 65. Violet d'or.
N« 66 et 66 Ai tlOttgesTidlâtrei«
fi** 67. Rouge brun«
N** 6S. Brun roussâtre.
N» 70. Brun de bois.
Totttèë les eotdeivs ddKs OD.
Toutes ces couleurs ont le ton à l'emploi.
Les couleurs d*or ne l'ont pas , mais comme elles sont tràsdélicates, on préfère ne pas les fondre, daùs la crainte de les altérer.
a* Couleurs quisefrittent :
N« 18. Grisrouasâtre. 1 fi^ le. I^olr brunâtre.
n* 1«. Gri* élàt^. N« léé Ëi^un dé bdll.
M* I81 Oris bleaâtre^ | M^' 79. ^n sSpla.
Ces couleurs h'àufaieht paé le ton à rértiplô!, ât 61I lés fondait 5 éilès prendraient une teinte généralement tfop ftltlcéé, que la cuisson ne ramènerait pas au ton désira pai* l'ftrtiste.
S"" Parmi les couleurs qui se fondent, nous dtons
N« 13. Gris foncé.
N"» M B. Jaune clair poor brans.
N» 17. Noir griafttre.
N« &2. Jaune JoDquUle.
N« 19. Noir foncé.
N* 4S. Jaune foncé p. brans et verts*
N« 22. Bleu d'indigo.
N<* 46. Jaune foncé.
W 24. Bleu d'azur.
N« 47. Jaune pour les cbain.
N* 28. Bleu de ciel.
N« 52. Jaune orangé de chrone.
Et les verls de cuivre.
Aucune de ces couleurs n'aurait le ton à l'emploi , si on ne les fondait pas; les principes colorants ne donnent le ton tooIii que quand ils sont à Tétat de combinaison , et la tempëratore qui opère cette combinaison est souvent plut élevée que celle à laquelle on cuit ces couleurs; on ne pourrait donc même pu s'en servir sans les avoir fondues préalablement.
Ait. II. — DBS métaux.
§ 1. — Les métaux à Véiat métallique.
Plusieurs métaux sont employés en nature dans la décoratioa des Poteries. Il faut pour cet usage qu'ils soient malléables et inaltérables par l'action du feu et de l'air. Ces conditions réduisent à trois le nombre des métaux convenables. Ce sont ror,le platine et l'argent. On pourrait employer le cuivre ; mais son éclat et sa couleur s'altèrent promptement par les vapeurs sulfiireuses si fréquemment répandues dans nos habitations. L'ai^eot est à peu près dans le môme cas et^ malgré son blanc métallique éclatant y la facilité de son emploi et son prix peu élevé, on y a presque entièrement renoncé , comme moyen de décoration solide et durable. (Voyez Additions, T. Il, p. 737.)
Pour que ces métaux puissent être employés au pinceau , à la manière des couleurs , il faut qu'ils soient tellement divisés que, perdant presque tout leur éclat, ils se présentent sous forme d'une poudre brune ou même noire.
Cette poudre est néanmoins métallique et sa couleur noire est due à la grande division du métal ; elle doit être en outre délayée et broyée dans un véhicule visqueux , qui est suivant la circonstance , ou de l'essence de térébenthine mêlée d'essence grasse , ou de l'eau fortement gommée.
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La dissolution chimique est le moyen qu'on emploie le plus ordinairement pour amener Tor et le platine à cet état de division. Le mode de dissolution est le même pour les deux métaux : c'est l'acide nitro-muriatique , ou eau régale, qui opère cette dissolution. Mais la manière d'en retirer le métal est, comme on sait, différente pour chacun d'eux. Nous allons indiquer les moyens de les préparer.
A. Préparatioii de l'or.
La préparation de Tor peut se faire par deux procédés bien distincts. On le précipite de sa dissolution, soit par le sulfate de protoxyde de fer (couperose verte) , soit par le proto-nitrate de mercure ; il est, dans ces deux cas, à Tétat métallique , mais extrêmement divisé ; dans le second cas , Tor est mis dans un état de division encore plus grand , mais celai qui est préparé par le protoxyde de fer doit être préféré comme donnant des dorures plus solides quoiqu'un peu plus chères » par la quantité plus considérable d'or qu'elles emploient.
1* Par h sulfate de protoxyde de fer.
On dissout 100 grammes d*or dans 1800 grammes d'eau régale formée de deux parties en poids d'acide hydrochlorique du commerce pour une d'acide nitrique ordinaire ; quand la dissolution qoi se fait toute seule est terminée, on l'étend d'une grande quantité d'eau et on y verse, jusqu'à ce qu'elle ne précipite plus , une dissolution également très-etenîue de sulfate de protoxyde de fer nouvellement préparée et filtrée ; on laisse le dépôt se rendre au fond du vase dans lequel on opère ; on décante et on lave à l'eau bouillante pour entraîner les dernières traces du précipitant. On enlèverait le fer qui pourrait s'être précipité avec un peu d'acide hydrochlorique , mais l'action de cet acide semble rendre les molécules d'or plus grossières et plus dures , et ainsi moins coulantes sons le pinceau.
La dessiccationdoit être laite avec quelques précautions et à une température peu élevée; elle peut s'opérer au bain de sable, mais elle est plus sûre au bain-marie ; il faut cependant faire attention à ce qu'elle soit complète. Si l'on chauffait trop , l'or deviendrait dur, difficile à broyer et à employer.
Cette préparation qui paraît si simple, exige cependant des soins assez minutieux pour que l'or ait ses qualités : !<' de facilité k l'emploi , par conséquent d'économie; â* d'éclat sous le brunissoir. Les préparations qui nous ont donné le plus constamment ces qualités sont celles que nous venons d'indiquer et dont il faut peu s'écarter.
2" Par le mercure.
On prépare ao moment de s^en servir ane dissolution de proto-nitrate de mercure , en traitant 150 gr. de mercure distillé par 400 gr. d*acide nitrique ordinaire, sans aucune addition, taissant la réaction s'opérer avec lenteur et autant que possible sans le secours de la chaleur. On dissout en même temps 25 grammes d'or, dans de Teàu régale; quand cette dissolution est terminée et sans laisser aux liqueurs dont la température s*est spontanément élevée , le temps de se refroidir , on y verse le proto-nitrate de mercure ; le mélange se trouble et dépose d'épais et nombreux flocons d or métallique d*une couleur brun-jaune ; plus il est jaune , meilleur il est. On le lave longtemps à i*eaa bonil* îànte, totûme il a été dit plus haut, en observant les mêmes précautioni potït le f^ire sécher. Pendant la dessiccation , il faut éviter autant qu'il est possible , en l'agitant avec une baguette de verre pour Tempècher â*ètre projette hors de la capsule dans laquelle on opère ^ de le frotter contre les parois du vase, ce qui pourrait le mettre en paillettes et Tempèchér de couler à l'emploi.
Quand For est bien sec, quel que soit le procédé à t^aide duquel on l'a préparé , il faut le broyer avec soin « sur une glace bien propre , en le délayant avec de l'essence de térébenthine mêlée d'un peu d'essence grasse. Un broyage fait par une main lourde et inhabile écrase et réduit les molécules d'or, et prodoit dans la masse de nombreuses paillettes.
La pratique a révélé dans l'emploi de l'or plusieurs singularités qu'il est bon de connaître. Ainsi , l'observation a enseigné aux doreurs de laisser l'or broyé séjourner pendant quelque temps sur la glace avant de l'employer; nous l'avons constaté par l'expérience ; on a aussi romarqoé que quand on y ajoute une grande quantité d'essence grasse , il devient plus visqueux, plus difficile à poser uniformément, mais qu'il donne après sa cuisson à très-haute température (près de 300 degrés dd pyr. d'argent), un or mat plus beau que l'or moulu du brome (i).
Ainsi broyé For s'applique au pinceau, mêlé avec son fondant < sur les Poteries que l'on veut décorer. (Voyez Additions, T* II, p^ 738.)
On prépare aussi par voie mécanique l'or employé dans rornemenl des Poteries , et on obtient en générai par cette voie de l'or mat qui i
.1) C'est & feu Pierre Robert, homme extrêmement Intelllgeuty lliveiitif , adroit, auquel en dOH les premiers produite de Tàteller de peinture sur verre , et que nous avens eu lé raalhear de perdre du choléra ea 1832 , qa'càt dû ce procédé bien simple / mais d'une gramie efficacité , pour avoir des dorures matteaaur ee qu*oD nomme le biscuit , plus belles que celles des lironies. Auparavant on avait renoncé k Tor mat qui ressemblait à un enduit éa terre Jaune eu bmae sana aucun éclat métallique.
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besoin |iôur èlrc ti*èg-beaa de recevoir Une cuisson à une téhipéralure très-convenable el ordinairement infèrienre à celle (jue 1*on dôUné à Tor dissout ; mais la préparation de cet or alnst divisé dévient si dispendieuse qae dette façon double presque le prix de l'or. Comme on le place ordinairement dans des coquilles de moules, on lui donne te nom il'or en eoftuiUét, 11 se préparc avec de Tor pur ballu en feuilles; on broie ees feuilles sur une glace dvee du Uiiel , du sucre , du sel marin 00 tout Autre divisant que TeaU chaude puisse facilement enlever; un bomUie exercé à ce travail ne t'eut broyer que 60 grammes d'or par Jour. Quand Yot est broyé , on le met dans un vase avec de Teau bieU chdttde, et on agi(e p(>ur dissoudre toutes les malicres solubles dans l*eaU. T3tni cette opération la plus grande partie de Vor nage dans la liqueur I cause de sa ténuité ; on décante cette eau chargée de Tor le plus fin en laissant au fond du vase celui qui Test moins ; on continue ce lavage en décantant jusqu'à ce que tout le ditisânt soit emporté. On laisse déposer Tor des eaux de lavage ; on décante l'eau claire , et on le sèchd ensuite sur un bain de sable. On remploie comme Ter préparé par pré-* cipitation. (Voyez Additions, T. II, p. 739.)
Il est assez remarquable qu^on n*ait pas encore pu réussir à préparer cet or par des moyens plus économiques que le broyage à la main. On ne l'obtient jamais aussi beifu si m Veut le broyer pAr des procédés mé* caniques ni même si on veut le faire en grand.
B. Préparation da platine.
Le platine métallique très-divisé s'obtient en dissolvant ce métal pur par de l'eau régale. On précipite la dissolution par le sel ammoniac ; on obtient un sel jaune qui se présente en poudre # très-peu sdluble déUA l'eau et insoluble dans Talcool. Il est décomposé par la chaleur rouge, et le résidu est du platine très-pur en éponge ; dans cette opération il se dégage de l'azote, de l'acide bydrochlorique et du sel ammoniac. Ce sel renferme 4i,32 de platine pour cent. Il se compose de :
Sel ammoniac 2A,1 \ ^^^
Blchiorure de plaUne 75,9)
C'est sur sa décomposition au feU c|uê repose la préparation du platine pulvérulent. On le met dans un creuset de terre et on l'exposé à une température incandescente. Quand toutes les vapeurs ont cessé de se dégager , on arrête le feu et on retire du creuset une masse spongieuse très-poreuse et peu cohérente. Pour le diviser encore davantage , CD peat broyer le sel jaune avant de le calciner i aVec dtt selmàrlU (}U'on enlève par un lavage à Tcau bouillante.
Le platine ainsi divisé est noir ; il est broyé et employé comme l'or , avec le même fondant.
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On fait aussi du platine en coqaille qui offre an brillant métalliqM assez y\( et inaltérable.
Ces métaux , mis en ornements on en fond sar le» Poteries , doireot y être fixés par Taction dufeu , mais celte action ne suffirait paspoar les faire adhérer sur les Poteries dont la glaçure est une couverte terreiue, comme celle de la porcelaine dure, de quelques grès, etc., ^oi ne se ramollit pas à la température couTenable à leur cuisson. Il font nécessairement y ajouter une matière qui , en se fondant à cette température , serve de lien entre le métal et la Poterie. G*est du borax oa plus ordinairement de l'oxyde de bismuth ; à Paris on se sert aussi d*Bfl simple mélange de carbonate de plomb et de borax, ou d'acide borique; quelques doreurs n'emploient même que du carbonate de plomb ; oa met, sur la palette, un dixième ou un quinzième de ces fondants daai l'or avant de les broyer à l'essence de térébenthine.
Quant aux Poteries à couvertes plombifères, telles que les faïences grossières, les faïences fines, les porcelaines tendres, etc., l'émail ou le vernis de ces Poteries est un fondant suffisant pour les métaux qu'on y place.
§ % — Des lustres méialliques.
C'est un genre de décoration dans lequel les couleurs souvent irisées participent un peu de l'éclat métallique , ou dans lequel les métaux extrêmement divisés et mis à la manière des couleurs, doivent prendre leur éclat métallique par la cuisson, sans avoir besoin, pour être polis et brillants, d'être soumis à IV pération du brunissage. Nous avons indiqué, pages 509et600, les conditions essentielles que devaient remplir les métaux employés à ce genre d'ornement. Mous n'y reviendrons plus; nous rappellerons seulement que c'est à l'excessive minceur de la couche métallique qu'est dû le lustre qu'on recherche dans cette décoration.
Cette excessive minceur s'obtient généralement en employant des dissolutions très-peu chargées du métal qui donne le lustre, et étendant avec un pinceau ces dissolutions sur la pièce à décorer.
On peut admettre, en raison de leur origine, diverses sortes de lustres métalliques.
PRÉP. CHIM. DES LUSTRES D'OR ET DE PLATINE
A. Lustre d'or.
C a tout à fait là couleur de Tor et acquiert son éclat métallique par le simple frottement avec un linge. Il paraît que Tor de Heissen , qu'on appelle or léger et qui est mentionné dans ce livre (page 376), a les mêmes principes de fabrication que celui que nous allons décrire. 11 en a en effet et Téclat et le peu de solidité.
On l'obtient en -précipitant une dissolutien d*or dans Teaa régale , par l'aBunoniaque. On sait que le composé qui se précipite est ce que Top appelle or fulminani. Gomme il ne jouit de cette propriété que quand il est sec , il ne faut pas ramener à cet état , mais le prendre encore humide, et ie mêler avec de l'huile essentielle de térébenthine: alors, sans y igouter aucun fondant, on Tétend avec un pinceau sur le vernis des Poteries , comme on le fait pour les couleurs. On le passe au feu de moufles; il adhère sur les Poteries» et prend un brillant métallique qu'on augmente encore en le frottant fortement avec un linge.
On peut reconnaître qu'ime pièce a été dorée par ce procédé, en remarquant que l'or qui en recouvre toutes les parties, tant intérieures qu'extérieures, offre partout le même éclat, le même poli , sans montrer nulle part la trace du brunissoir.
On peut encore recouvrir la Poterie d'une couche très-mince d'one dissolution d*or, soit dans Veau régale , soit dans les sulfures alcalins. Il est plus difficile par ce procédé d'avoir une couche bien également polie et réfléchissant la lumière partout également bien.
Cette dorure extrêmement mince n'a ni la solidité, ni surtout la durée de la dorure dont nous avons parlé plus haut,
B. Lnitre de platine.
On prend une dissolution concentrée de platine et on la mêle avec de l'essence de lavande ou toute autre huile essentielle , et sans y ajouter aucun fondant; on étend cette dissolution avec un pinceau sur le vernis de la Poterie à laquelle on vent donner réclat métallique de l'argent ou plutôt du platine. On passe la pièce au feu de moufle.
Le platine paraît avec son éclat métallique. 11 est étendu également sur toute la pièce dont il cache entièrement la couleur, et il a pris un poli aussi vif, aussi éclatant que s'il l'eût reçu du brunissoir.
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C. Lustre bnrffos
Celui-ci a le chatoyant rosâtre et en même temps jaunâtre métallique de quelques coquilles*, il n*est pas opaque , il laisse trèsbien voir la couverte sur laquelle il a été étendu^ il participe de la couleur de cette couverte et prend alors des tons très-diQërents et très-remarquables.
Il y a plusieurs manières de le faire. Tantôt on fond ensemble dp soufre 9 de Tor et de la potasse , ou bien de Tor dans on snlfore aleilii déjà fait ; on dissout le tout dans Feaa , on précipite par nn acide faîbk; on reeocille le précipité qu'on conserve à Tétat d'un sirop épais, dm de l'essence de lavande.
Qoand on veut s'en servir sur la porcelaine dure , on le broie avee ne petite qaantité de fondant , on Tétend avec beaucoup de soin el de pi<k prêté et le plas mince possible, sar le vernis de la Poterie à laqutllieeB veut donner cette sorte de chatoiement ; on euit à la moufle , et pour le rendre plus beau , on remet une seconde couche de la mène manién.
La cuisson suffit pour lui donner , sans aucun frottement» l'édatetle poli qi|i çn fpnt les qp^iUlésî ipais la moindre v«peur dans la movflSt lo étincelles, la moindre pqussière, trop d'épaisseur l'altèrent, le rendes! terne et cale et lui enlèvent tout son mérite.
On le fait aussi avec l'or fulminant que Ton met extrêmement mioce, car plus épais il donnerait le lustre d'or.
{.D lustre bargo$ sç pl^ce comme les précédents sur tPUtes l§9 Poteries ppurvu qu*çll^s soient en couverte ou en vernis.
Ce lustre offre souvent des taches circulaires dont la oirconfé-
rence brille de Téclat métallique de l'or pur^ c'est à Taide d^m
iour de main fort simple qu'on parvient à faire naître ces ttches.
Il suffit pour cela y quand le fond est étendu et qu'il est encore
visqueux, d'y répandre de petites gouttelettes d'essence; ces
gouttes s'étendent d'elles-mêmes, entraiuant avec elles ie lustre
qu'elles ras^eqablent ainsi sur leur circonférence. LÀ, Tépaisseur
dulustre devenant plus considérable , ne donne plus le chatoyant,
mats le lustre d'or avec tout son éclat. On avive encore le brillant
de ces petits disques, en frottant la pièce avec un linge.
D* Loutre qoiyreiur.
Ce lustre offre le même aspect et le même chatoiement rosfttie et jaunâtre métallique que celui qui précède. Il est peut-^tre un
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peu plus purpurin* tbissa composition est tout à Ui\ iîiïévme. l^s faïences communes d'Espagne , de Manasse; près Valenpç , Dirent des exemples remarquables de l'application de cqs lu§trç^ dont Téçlat et la richesse ne le cèdent en rien à c^ux qu'on obtient ftveo For lui-même.
. La nature de ces iostres était encore incertaine; M* MurçM^ ▼er9 1831, en le soumettant à différents essais , avait bieq constaté l'absence de Tor, et quelques réaclions qu'il avait obtenues lui avaient indjque la présence du cuivre. Nous avons continué ces recherches et nous avons été asseï heureux pour ne conserver aucun doute sur sa vérita ble nature.
Xoriqu'on fait bouillir ces lustres avec des acides concentrés , mèmç de Teau régale , ils résistent fort bien sans s'altérer ; mais il n*en est pli^s de même , quand au lieu d'acides on emploie la potasse caustique et en fusion. Toute la coloration purpurine disparait , .se dissout, et rémail blanc de la faïence sur laquelle elle estappUquée 9e montre sans avoir subi Ja moindre altération , quand on ne prolonge pas l'action de l'alcali au delà de quelques minutes. La potasse reprise par l'eai) , saturée par Tacide muriatique , précipite par Thydrogéne sulfuré un corps noir qui ofipe toutes les réaclions du sulfure de cuivre.
C'est cette réaction qui nous a enlevé toute incertitude à cet égard. Nous avions bien trouvé du cuivre en fondant l'émail débarrassé de la plltç avec du carbonate de sonde , et dissolvant le résnltat de cette fusion dans l'acide hydrocbloriqae ; mais le cuivre que nous trouvions ainsi pouvait provenir , en totalité comme en partie, du minium qu'on fait entrer comme partie essentielle dans l'émail.
A quel état se trouve le cuivre dans ce lustre , comment Famène-t-on à cet état, c'est ce qu'il n'est pas facile de résoudre. La couche colorante est si minpe qu'il y a impossibilité d'y recbercher la présence de Toxygènc. Il nous parait probable qu'elle ae compose d'une pellicule inappréciable de silicate de protoxyde de cuivre; la couleur de ce composé d'une part, ses réactions en *présence des acides et des alcalis de l'autre , corroborent cette opinion.
£n outre comment supposer que le cuivre s'y trouve à l'état m^t^lUque, quand il résiste à l'action des acides énergiques môme bouillants, à moins d'admettre qu'il est recouvert d'une couche mince d'émail qui le protège comme un vernis? Comment supposer enfin qu'il y est h Tétat d'oxyde libre , quand il est à la température de la fusion en présence d'un corps très-siliceux.
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Nous n'avons pas de données positives sur la manière dont oa fidt ce lustre. Les essais que nous avons tentés dans le but de k reproduire, quoique bien imparfaits dans leur méthode et dans leurs résultats , nous laissent cependant la conviction que nous n'étions pas éloignés de la méthode employée à Valence. Noos avons &it rougir dans une petite moufle, des tessons de faîâioe commune, et quand elle a été portée au rouge , nous avons introduit par une petite ouverture, disposée à cet eflet , du papier grossier, contenant de Toxyde de cuivre^ nous avons refermé immédiatement en lutant bien toutes les ouvertures et nous avons laissé refroidir. En défoumant , les tessons étaient par place couverts d'un lustre qui ne différait en rien des plus beaux lustres des vases d'Espagne.
E. LHatre canttaaride.
Celui-ci, malgré ses vives et brillantes couleurs métalliques, est peu usité parce qu'il est très-difficile à mettre et à faire réussir.
C'est en général du chlorure d'argent en partie décomposé ptr des vapeurs combustibles , et qui a pris la couleur que cette altération lui fait ordinairement acquérir.
Pour Tobtenir on fait un mélange de vernis vitriflable et plembilcit ou Terre de plomb, d'un peu d'oxyde de bismuth et de chlonire d'argent. On emploie ce mélange au pinceau , sur une Poterie quelconque , soit en le mettant en fond , soit en dessinant des ornements. On passe cette pièce an feu de moufle, et lorsqu'elle esc rouge, on la sort de la moufle dans cet état pour Texposer à la famée û*ub combustible végétal ou animal , ou bien on introduit celte famée dans h moufle. Les parties couvertes de ce lustre prennent des couleurs verUs rougeàlres , jaunâtres , bleuâtres , enOn toutes les couleurs irisées que le chlorure d'argent et le plomb sont susceptibles d'acquérir par les gaz revivifiants.
On comprend , du reste , la variété d'effets différents qa*on peat obtenir^ en variant la couleur de l'émail de la Poterie sur laquelle on applique le lustre cantharide.
On voit que la grande difOculté de l'emploi de ce lustre résulte de l'opération de l'enfumage de la pièce dans son état incandescent , et do risque que l'on court de la briser par le changement brusque de température auquel il faut l'eiposer.
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F. Lustre de litharçe.
Nous ne connaissons pas bien la manière dont on fait ce singulier lustre : nous ne l'avons encore vu que sur des Poteries très* grossières venant de l'orient de rAllemagne.
C'est un lustre jaunâtre, ayant un éclat métallique d'or, verdAtre, bleuâtre, même du lustre cantbaride, mais néanmoins avec, le tonjaunâtre dominant.
11 nous parattque c'est un vernis très-chargé d'oxyde de plomb auquel on a donné , par Tenfumage, la couleur que nous venons de désigner. Le plomb renferme quelquefois de l'argent qu'on ne se donne pas la peine d'en extraire. La présence de ce métal a pu avoir une influence dans les résultats offerts par le plomb regardé comme pur. La ressemblance de couleur, de tons, qu'offrent les lustres cantharides et de litharge, semble confirmer cette hypothèse.
Ces lustres, comme tout ce qui a beaucoup d'éclat sans étro cher, ont été très en vogue, très-recherchés dans certains moments-, mais quand, par la facilité qu'on a de les obtenir, le commerce en a été inondé, on ne les a plus demandés, et ils sont d'autant plus facilement tombés dans l'oubli qu'on a remarqué qu'ils conservent peu de temps leur éclat , qu'ils se salissent et même s'enlèvent facilement. .
CHAPITRE III
PRÉPARATION ET APPLICATION DES COVIiEURS.
AlTlCuI*'. — rAÉPARATION MÉGANIQtE DBS COULEURS.
§ 1. — Triiwrage des couleurs.
Quand la couleur est préparée et faite , comme nous l'avons dit , il reste encore , avant de la mettre entre les mains de l'artiste, à lui faire subir une dernière opération qui exige n. 39
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bien des précautions , sans lesquelles pn gâterait la meOleore couleur^ car, ainsi qu'on l'a vu , beaucoup de couleurs sont de matières vitreuses assez dures, qui doivent être à l'abri de Tintroduction de toute matière colorante durcissante ou fondante.
La trituration qui précède le broyage se ftiit dans un mortier de porcelaine-bisouit, qu'il faut tenir bien propre; il est méffle bon d'en avoir plusieurs , pour triturer séparément les eonleun délicates. On peut se servir d'un mortier d'agata, ee qui est locore préférable. On concasse d'abord la matière avec le pilon que Ton couvre d'une toile pour arrêter les éclats qui ae trouveraiaat perdus ] puis on brise les fragments ainsi formés en les teasim contre le fond du mortier.
§ 2. — Broyage de$ eouleurs.
La couleur ainsi triturée doit être réduite ensuite à l'état de poussière impalpable à l'aide du broyage.
L'opération d'un bon broyage est toujours importante $oqs les rapports de conserv^ition du ton , de la fusibilité voulue dans i> couleur et sous celui de la plus ou moins graude ténuité. Ole sera de la plus grande importance dans ce que nous app(^ûii^ls peinture d'art. Le succès d'un ouvrage d'art peut dapendre de b grande et égale finesse de toutes les couleurs qu'on y emploie et de leur pureté: par conséquent, les moyenti les plus suis d'atteindre ces conditions doivent être employés, quelle qu'en soit la dépense. Le succès d'une œuvre de mérite et de prix couvrira de reste les frais. Mais dans la peinture ordinaire sur porcelaine commerciale, les premières considérations, sans être aussi importantes , ne sont pas cependant à négliger entièrement. Or, le temps qu'elleg dantandeut eptrant pour beaucoup dans le prix de la couleur , on a dû chercher des moyens mécaniques pour l'abréger.
On a donc construit des moulins propres à broyer snfiisamment beaucoup de couleur à la fois.
*Ges moulins peuvent être faits avec des substances diverses; mais, quelque durs qu'ils soient, ils finissent toujours par s'u* ser, e( les parUPules très-fines qui se détachent se mêlent à la
Pi;ÉI>ARAT10N MÉCANIQUE DES COLLEURS. 611
ooul^ur rloQt elles modifient la fusibilité. Le biscuit de porcelaine, la verre dur et le verre tendre dit cristal sont les roatièi^s employées, Ces àenx dernières substances gont celles qui se rap^ procbent le plus par leur composition de celle des couleurs vitrifiables, et s'il en çntre quelques particules dans la couleyr broyée , les défauts qu'elles peuvent amener sont beaucoup moins saillants. Le cristal peut attendrir les couleurs plus que le verrç dur ne peut les durcir, en sorte que celui-ci nous paraîtrait d'autant plus préférable qu'on peut donner maintenant au verre une dureté presque égale à celle de la porcelaine.
On a fait à Sèvres des moulins en porcelaine dont les formes et Vusage ont fort bien rempli leur destination : nous en donnons icila%urenM05.
A est un vase cylindrique qui reçoit la meule et les substances à broyer 5 son fond s'élève vers le centre en une saillie arrondie ou conique C qui forme avec la partie inférieure de la paroi un large sillon dans lequel la meule se meut : )a meule DBdftt un cylindre an poroAlaine qu'on place dana le vase précé- N« les. dent et qu'il sur-
passe en hauteur. À représente le fond du sillon dont on voit QB6 hœ par laquelle la couleur s'introduit dans l'espace entre !• mortier et la meule. La partie supérieure de cette meule est plane et reçoit à demeure un disque de plomb P ou de tout autre métal qui augmente son poids et auquel est attachée une manivelle M qui donne le mouvement à tout le système.
M. Honoré a fait construire un moulin sur les mêmes principes, mais il a préféré la glace à la porcelaine , aimant mieux attendrir les couleurs que de risquer de les durcir. Le fond plane est en glace, et la meule, en verre dur de bouteille, est échancrée comme les meules des moulins à broyer les matières dures. Ce moulin fait gagner les 7/8 du temps sur le broyage à la molette.
Pour se lervir de ce moulin, on introduit la couleur sur le fond ou meule gisante, puis on l'arrose d'eau et on met la meule en mouvement. Ces moyens de broyage offrent toujours sur celui de la molette l'avantage de broyer à la fois une plos grande quantité de matière ; mais ils donnent une ténuité moins grande , qui ne suflSrait pas pour les couleurs destinées à la peinture d'art. Pour ces couleurs, on commence le broyage dans les moulins et on le finit sur des glaces.
Les glaces dont on se sert sont des plaques carrées d'une assez grande épaisseur et sans bulles , parfieiitement planes et dépolies; elles doivent être tenues très-propres, et à la rigueur il en faudrait une pour chaque couleur d'une teinte délicate. Si Ton n'en a pas une assez grande quantité , il faut nettoyer la glace avec dn sable ou du felspath jusqu'à ce que la poudre de la substance employée sorte parfaitement blanche.
Les molettes dont on fait usage pour écraser la matière sur la glace sont en verre dur ou en porcelaine ; elles s'écaillent souvent sur les bords, il faut enlever les éclats, qui en se mêlant à h couleur, en altéreraient la fusibilité.
Pendant que l'on broie la couleur humide sur la glace , il est nécessaire pour atteindre toutes les parties de les ramener sans cesse vers le milieu de la glace ; on le fait avec des couteaux à palette^ il faut avoir égard à leur nature, et être sobre de leur usage, qui, répété souvent , dénature une couleur. Les couteaux peuvent être faits de matières différentes ^ on en fait en acier, en corne et en ivoire. Les couteaux d'acier sont ceux qui nous semblent préférables ^ ils s'usent difficilement , quand on ne s'en sert qu'autant qu'il le faut ^ ils sont durs, et «s'ils cèdent quelque chose à la couleur, ce ne peut être que des traces d'oxyde de fer, qui ne sont qu'un léger inconvénient, même pour les tons
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frais , comme les jaunes clairs dans la composition desquels il en entre déjà.
Les couteaux en corne ou en ivoire , généralement préférés par les artistes, nous semblent d'un emploi plus dangereux. Us s'usent plus promptement que les couteaux d'acier , et la grande quantité de phosphate de chaux qu'ils renferment durcit les couleurs et s'oppose à ce qu'elles prennent un glacé brillant.
Tels sont les moyens et précautions à prendre pour obtenir une bonne couleur prête à être employée dans la peinture d'art; elles ne sont pas toutes indispensables dans la décoration dés poteries ordinaires ou communes, quoiqu'il y ait toujours un grand avantage à y avoir égard.
Il y a bien d'autres sortes de matières et de moulins propres à broyer assez bien et promptement toutes sortes de couleurs , mais nous ne parlons ici que des couleurs vitrifiables destinées aux peintures sur faïence et sur porcelaine , qui exigent, comme on vient de le dire , des précautions qu'on n'a pas besoin de prendre pour les couleurs vitrifiables propres à remaillage en grand et à la mise en fond des différentes matières qu'on veut recouvrir d'un enduit vitrifiable , tels que les cadrans , les grands vases de décoration, les carreaux de pavage ou de revêtement, etc. Le broyage en grand de ces couleurs rentre dans le procédé du broyage des matières dures décrit livre I,chap. ïi,sect. 2,p. 96.
Ait. II. — APPLICATION DES COULEimS ET MÉTAUX.
La couleur, réduite en poudre d'une ténuité extrême par les^ moyens mécaniques que nous venons d'indiquer , est toute prête à être appliquée sur les Poteries qu'elle doit décorer. Il faut ou la délayer avec une substance qui permette de l'employer avec facilité et qui lui fasse contracter avant la cuisson une certaine adhérence sur la pièce, ou recouvrir cette: pièce d'un enduit visqueux qui retienne les couleurs qu'on répandra en poussière sur sa surface.
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§ 4 . — Des Délayants.
Les substances que nous appellerons délayants doîvonl satisfaire k plusieurs conditions, qui limitent à un très-pelit nombre celles qu'il convient de choisir.
L'eau serait peut-^tre celle de toutes ces matières qu'il fiiiidrait préférer; elle disparaît sans résidu à la chaleur à laquelle se fixent les couleurs , et si Ton atteint cette température avec ménagement, elle se dissipe en totalité sans causer le moindre acci« dent« Hais quand la couleur est sèche ^ la peinture n'a contracté aucune espèce d'adhérence avec la pièce sur laquelle on l'a appliquée et tout effet a disparu \ les tons rentrent les uns dans les autres -, en second lieu , les retouches sont, sinon impossibles, du moins fort difficiles à faire.
On remédie assez bien au premier de ces défauta en lyoutant à Teau dont on se sert un peu de gomme ou de sucre. On s'est longtemps servi de ces délayants pour la peinture sur porcelaine tendre dont les fondants étaient toujours du plomb. Mais on ne peut employer à la gomme les couleurs dans le fondant desquelles }l entre beaucoup de borax.
Néanmoins , on a remarqué que les filets en couleur soit verts, soit bleus, qui ne pouvaient se faire à l'essence que lentement et imparfaitement, s'exécutaient beaucoup mieux et plus promptement lorsqu'on avait délayé les couleurs à Teau gommée.
Quand au second inconvénient , celui qui est relatif aux re- , touches , on n'a pu le faire disparaître entièrement par aucun moyen , et c'est cette considération qui a fait remplacer aujourd'hui, dans presque tous les cas, l'eau gommée ou sucrée, par l'essence de térébenthine mêlée d'un peu d'easence grasse.
Toutes les essences de térébenthine ne peuvent être employées concurremment. Il est nécessaire qu'elles aient été distillées deux Ms, c'est une condition indispensable pour qu'elles soient entièrement dépouillées de toute trace de résine. Cette résine n^étant pas volatile, donne à la chaleur rouge un dôpAt diarbonneux pouvant revivifier l'oxyde de plomb qui entre dans la coniposition du fondant
APPLICATION DES COULBUI^S ET MÉTAUX
L'e^encé grasse que Ton ajoute à l'essence distillée , pour àieilitéf remploi de là couletir , doit être aussi convenablemeût préparée-, c'est parla simple exposition à Tair de Tessen^e distillée mise en couches minces dans des vases plats pendant plusieurs jours , qu'on se procure de bonne essence grasse. Cette essence mêlée en toute proportion avec Tessence de térébenthine , doit s'y dissoudre^ l'expérience a démontré qu'elle ne se dissout bien que dans une essence chimiquement identique à celle dont elle provient^ le mieux est de se servir de la même essence que celle qu'on a transformée en essence grasse.
De qaelque manière , du reste ^ qu'ait été préparée celte essence grasse ) il convient de n'en mettre que la quantité nécessaire pour fiM)iliier l'emploi \ Tessence grasse de lavande doit être entièrement rejetée, elle donne trop de charbon qui enlève de l'oxyde de plomb au fondant et empêche la eouleur de briller. Oe défaut, pour l'usage qui nous occupe , devient au contraire une qualité précieuse pour l'application des lustres métalliques ; cet excès de carbone ou revivifie les métaux ^ ou s'oppose à leur oxydation pendant la ftision du fondant qui les fait adhérer^ Si l'huile gt^e de lavande est à rejeter pour l'application des couleurs vitrifiables, il n'en est pas de même de l'huile essentielle qui dans plusieurs circonstances rend de grands services ; moins volatile que l'essence de térébenthine, elle la maintient fratche pendant plus longtemps* Pour les fonds larges, qui occupent toute une zone horizontale Sur de grands vases , et qui doivent être bien étendus et bien unis, il faut éviter que la partie faite la première soit sèche quand on vient raccorder avec elle le restant de la zone. Le putois, dont il faut se servir pour étendre la couleur bien uniforftïétiïéni , n'agirait plus sur la partie sèche ; on l'empêche de se dessécher trop vite en ajoutant dans l'essence de térébenthine , dans laquelle on a délayé la couleur , un peu d'huile essentielle de lavande*
L'huile vierge d'olive a été quelquefois employée pour lapeinimê sur pdl^laine, et Test toUjourè pour la peinture sur émail. Quand elle est fratche elle ii*â qu'un inconvénient , c'est celui de se maintenir liquide jusqu'à la cuisson de la pièce sur laquelle on l'applique^ les huiles de noix, de pavots, de noisettes, quand
elles sont fraîches, sont bonnes , elles sèchent spontanément en peu de jours ; mais quand elles sont rances, elles font relever et écarter les couleurs.
§ 2. — Des Mordants.
On appelle mordants les substances poissantes qu'on met sur les pièces et qui sont destinées à y retenir les poussières colorantes qu'on y place par saupoudration.
Ces mordants étaient autrefois d'une composition difficile et compliquée. On y faisait entrer des bitumes , de Tail, on les frisait bouillir sur de la litharge. Quoique beaucoup simplifiée , leur préparation exige cependant une grande habitude de manipulation et surtout un tact particulier pour atteindre le degré de viscosité qui leur convient.
L'huile de lin est d'un fréquent usage dans la pose des fonds au tamis ou par saupoudration. L'huile de noix lui est cependut préférable. On les fait chauffer jusqu'à ce qu'elles deviennest poissantes, on y ajoute toujours un peu de litharge en les fusant cuire, pour les rendre plus siccatives. On les étend ensuite au pinceau sur la pièce que l'on veut décorer, comme toous le dirons dans le chapitre suivant.
La présence de l'ail et de Toignon pour donner à ces mordants ime puissante viscosité , est un fait des procédés anciens » qui n'est pent-èlre pas à rejeter sans examen. Cette considération nous engage à dmmer b composition de deux des mordants des plus estimés. Le premier portait à Sè?res, Ters 1750, le nom de mordant de frère Hippoiyte povr For ; il a été vériGé par Hellot et consigné dans son registre.
On prenait cinq gousses d*ail et autant d'oignon blanc que Ton onpait en petits morceaux et qu'on faisait digérer, bouillir pendant environ 8 heures et réduire à Tétatd'nne matière sirupeuse dans enTinmaa litre de vinaigre blanc.
Le second mordant, destiné aussi à l'or et surtout aux fonds sor porcelaine tendre, a une tout autre composition. On fait bouiUir dans parties égales d'essence de térébenthine et d'huile grasse, un huitième du poids des deux essences , d'asphalte qu'on nomme aussi m o m i e ; on sii^>eiid dans ce liquide, pendant qu'il bout , un morceau de linge renfermait environ le double de litharge, et le mordant est fait.
SUR LES POTERIES
Les couleurs vitrîfiables et les métaux divisés dont on orne les Poteries sont d'un emploi très-difficile -, ils sont ce qu'on appelle, en termes d'art, courts et lourds; on a donc dû chercher tous les moyens de les employer plus facilement et avec succès.
La manière dont on place, dont on pose et dont on emploie les couleurs vitrifiables sur les Poteries présente beaucoup de considérations très-importantes.
Nous devons examiner leur position par rapport au biscuit (*) de la Poterie et à sa glaçure , la manière de les poser et de les employer, et les moyens ainsi que les instruments convenables pour ces opérations. '
Les couleurs préparées chimiquement et mécaniquement , comme on vient de le décrire aux chapitres précédents , doivent être rendues adhérentes sur la surface mate du biscuit ou sur la surface luisante de la glaçure, avant d'y être définitivement fixées par le feu qui les vitrifie. 11 faut pour y parvenir ou que la couleur soit délayée dans un liquide simplement aqueux, lorsqu'il s'agit de l'étendre sur la surface matte du biscuit ou du dégourdi , ou qu'elle y soit retenue par un enduit visqueux lorsqu'il s'agit de l'appliquer sur la surface luisante de la glaçure, soit que cet enduit ait été étendu préliminairement sur cette surface de manière à y retenir la couleur et la poudre dont on la saupoudre, soit que la couleur ait été délayée préalablement dans ce liquide. Dans le premier cas on appelle le liquide visqueux mordant, et dans le second nous l'avons nommé délayant.
(1) Nous sommes obligé de nous seirir de cette mau?aise expression parce qu'il n'y en a pas d'autre pour désigner la pâte de la Poterie en totalité ou en partie culte sans aTolr encore reçu la glaçure. Biais nous a?ons cru devoir rappeler kl sa signUkaUoii.
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Ait. I*«. *- FROCBDBS VIVKI» VB POSAOBé
Pour atteindre ces différents buts, on emploie des procédés de posage ou placement des couleurs, qui sont très^variés suifiot la nature de la couleur et la position qu'elle doit avoir p ir rapport à la pâte et à la glaçure. Ces procédés sont les posages à la main, au pinceau, au putois, au mordant-, ce senties moyens particuliers d'introduction de la couleur dans la pâte même, ou les pâtes colorées \ ceux d'application sur le biscuit et, par conséquent ) sous la glaçure ; ceux d'introduction dans la glaçure même \ ceux d'application sur la glaçure ou la peinture proprement dite 5 enfin les réserves et les voies mécaniques d'impression et de saupoudration.
Nous ^lons examiner successivement cie^s différents procédés.
§ 1. — Posage et emploi au pinceau.
Dans le plus grand nombre des cas, les couleurs et les métaux s'appliquent sur les Poteries cuites et recouvertes de leur enduit vitreux. On conçoit que la couleur doit adhérer difficilement sur une surface aussi lisse *, on peut rendre cette surface un peu collante en l'enduisant d'une légère couche d'essence qui &it déjà adhérer le tracé au crayon : il faut ensuite réduire par le bruyage^ comme nous Tavons expliqué , les couleurs à la plus grande finesse possible , et en y ajoutant une certaine quantité d'esaeûoe grasse, leur donner une viscosité qui retienne ces couleurs vitreuses et pesantes.
La couleur ainsi préparée est appliquée avec des pinceaux à poils longs et trè&-déliés. Le choix de ces pinceaux est à peu près à la volonté de l'artiste ^ nous ne pouvons donc rien dire de positif à ce sujet. Le plus ordinairement les peintres préfèrent les pinceaux faits en poils de petit-gris.
Il ne faut revenir sur la couleur qu'on a déjà posée que quand elle a acquis par un commencement de dessiccation , une adhé* rence sufiisante sur la surface de la Poterie.
Tels sont les principes du posage des couleurs au pineeau, ou le mëoanisme de la peinture en couleurs tllrifiables^ ûcme m devons pas y insister davantage.
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i^ 2. — Posage au puioii.
Lorsqu'au lieu d'orner les Poteries de peinttirâS propreirtenl ditâi , on veut donner une couleur uniforme à une pièce ou à une surface étendue de cette pièce, il faut mettre la couleur le plus également possible 5 on n'y parviendrait pas avec le secours du seul pinceau \ toutes les reprises reparaîtraient et Ton n'aurait un fond uni <}u'aveo beaucoup de peine. Après avoir graissé) essence la couleur oonvenablement^ et l'avoir même laissé dans cet état pendant quelque temps dans un endroit chaud , pour qu'elle se graisse encore un peu , on l'ëtedd sur Ift pièce avec un pinceau ordinaire ) quand On Ta étendu le plus également possible, on prend uA autre pinceau , beaucoup plUê gros que le premier, et dont les poils se terminent tous par un plan perpendiculaire à la monture , de manière à lui donner lA forma d'une brosse. C'est ce pinceau qu'on nomme Putois. Tamponnant avec cette espèce de brosse la couleur étendue sur la pièce, on en rend l'épaisseur parfaitement égale partout, et l'on fait disparaître toutes les taches du premier posage au pinceau. Cette opération s'appelle, poser les fonds de couleur au Putois.
Les putois peuvent âtre de différentes grosseurs; il y en a de petits, de moyens et de gros* Les petits servent danft la peinture d'art à égaliser une teinte un peu large , telle qu'un ciel , et à faire passer insensiblement une teinte dans une autre. Les forts softt réservés pour la pose des grands fonds.
Dans ce genre d'application il faut que les couleurs soient em* ployées plus grasses que dans la peinture d'art , pour que chaque point formé par chaque poil du Putois puisée se rasseoir et s'étendre en une surface unie avec ceux qui l'environnent* C'est surtout indispensable pour que le raccord, entre le commencement et la fin d'une zone un peu grande, puisse se faire facilement.
Pour que les fonds soient bien beaux et très^gara^ il fhut presque toujours les mettre à deux couches, 11 faut encore que , la couleur ne renferme aucune humidité, sans cela elle pêloltd^ On doit aussi éviter avec soin toute poussière ; les petits corps
qui la composent réunissant autour d'eux plus de couleur, produiraient sur le fond des épaisseurs qui font des taches, et qui sont très-disposées à s*enievcr par écailles.
On remarque que les couleurs ainsi posées brillent plus diffidlement que les autres.
§ 3. — Posage aumordani.
Il y a certaines couleurs qui , pour produire leur effet , demandent à être mises à une assez grande épaisseur , ou qui par leur nature vitreuse, ne pourraient pas être étendues également an moyen du putois.
On pose ces fonds de couleur par le procédé du mordant. La couleur n'a pas besoin ici d'être broyée aussi finement que quand il s'agit de peinture d'art applicable au pinceau. Elle doit être parfiiitement sèche.
On enduit la pièce sur laquelle on veut la placer avec une couche mince de ce qu'on appelle un Mordant ; c'est comme on Ta dit plus haut (p. 6 1 6), une huile grasse rendue visqueuse en la chauffant avec de la litharge. Cette huile se pose par le procédé du pinceau ou du putois , et comme elle est colorée d'elle-même on peut rétendre également.
Lorsque la pièce ou la partie de la pièce qui doit recevoir la couleur a été recouverte du mordant , on prend la couleur broyée et bien sèche , on la met dans un tamis dont la soie a une finesse déterminée et Ton saupoudre cette couleur sur la pièce ; elle s'attache sur les seules parties enduites de mordant : on nettoie le reste de la pièce de la poussière de, couleur qui peut y être restée.
Ce procédé s'emploie principalement pour le posage des fonds au grand feu.
Art. IL — posmoiv DES couleurs et procédés particuliers
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ont cependant une assez grande influence sur la composition de la couleur et sur la manière de la poser.
On peut introduire la couleur dans lapft te même et la colorer ainsi ; on peut la placer sur la pâte soit crue, soit en partie, soit en totalité cuite. On peut la placer dan s la glaçure même ou sur la glaçure , on peut enfin vouloir ne placer la couleur que dans certaines places et laisser le reste de la pièce sans couleur.
Ce sont les divers moyens employés pour obtenir ces résultats que nous allons examiner.
§ 1. — Porition dans la pâte ou coloration des paies céramiques.
Toute couleur, introduite dans la pâte, est d'autant plus développée et plus vive , que la cuisson de la pÂte approche davantage de la vitrification ^ mais les oxydes colorants rendant les pâtes plus fusibles , les moyens de coloration sont d'autant réduits que les pâtes sont destinées à cuire à une plus haute température.
Aussi de toutes les pâtes , celle qui ofire le moins de ressources aux variétés de coloration est la porcelaine dure. Sa coloration, belle et constante, se réduit presque au bleu pâle par le cobalt, oxyde très-colorant en petite quantité. Mais , en modifiant un peu la composition de cette pâte , nous sommes parvenu à obtenir des pâtes de porcelaine de couleurs assez variées, savoir : du bleu assez foncé, du vert , du vert bleuâtre, du noir, un ton jaune pâle et une teinte rosée à divers degrés d'intensité. Les oxydes colorants sont ceux de chrome, de cobalt, de fer et de manganèse, de titane, et le précipité pourpre de Gassius. On se rapproche alors de la composition des pâtes de grès-cérames , de faïences fines et de la porcelaine tendre : Poteries dont les pâtes sont susceptibles de prendre à peu près toutes les couleurs, et de les présenter avec d'autant plus de vivacité et de pureté, que leur composition est plus vitreuse. Aussi la porcelaine tendre, qui renferme les éléments du verre, et les grès fins anglais qui s'en rapprochent beaucoup sous le rapport de la composition , sontrils les Poteries qui offrent les couleurs les plus variées et les plus vives.
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précipite, le reltrer et ainsi de suite jasqa*& ce qa*il ii*y ait plus de précipité. Oo a une p4te extrêmement fine , qui , soirant les proportions de fer et de pftte, prend à sa surface un Ion qui varie do bnui-roogeâCre an bran presque noir, et qui soÎTant le feu donné et la natare des ingrédients est susceptible de bouillonner et même de fondre. Il ne taoC donc regarder les proportions précédentes que comme des indicatiou et les modifier par tâtonnements.
On fait une fritte composée de :
ChroDuite de fer 14
Oxyde de cobalt 14 .
Oxyde de maDgaoèse. 14 1
Pâte A. ' SsJ
On la calcine au grand feu de porcelaine et on la mélange ensuite avec la pâte A en différentes proportions.
Pâte A Ol,0\
Oxyde de fer calciné S.sS 100
Oxyde de cobalt calciné 3,5 ;
Cette pâte, quelquefois d*un noir pur, mise en couche peu épaisse sur de la pâte blanche ordinaire, s'y maintient souvent sans gerçure et peit servir de fond à des camées ou bas*reliefs blancs ou d'autres couleurL
La pâte A mêlée à Toxyde d'urane donne une pâte d'un beau mir.
9kU grisa.
Wto A «7.51 .„
RutbUe. 2.5 )
Cette pâte conserve sa couleur grise sous la couverte. FAie Jaune pâle.
Pâte A. . 05 1
Rutblle ou oxyde naturel de titane 5 ) ^^
Cette pâte étant finement broyée, devient d*an beau gris perle qaand elle est sous glaçure.
SPAte Jaune de oluûr.
Ruthile.. 10 J
Cette pâte ne conserve celte couleur que quand on ne la met pas es couverte; elle devient gris sale qoand on rémaille.
VAtei rosâtrei el parpnrinet.
C'est à l'aide du précipite de Cassios qu*on obtient ces teintes; oa prépare une dissolution d'or , comme on Ta dit plus haut (page 596}, M
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mêle dans cette dissolotion la pâte A que l'on veut colorer, et oo agite ; on Terse goutte à gootte la dissolution d^oxyde d'étain, qui précipite le pourpre ; la craie ne doit pas avoir encore été ajoutée à la pAte A ; c'est quand on 4a lave , après ravoir ainsi colorée , qu'on y ajoute ce corps en proportion convenable. En variant les doses de pourpre et de pAte on obtient des tons très-variés. Us se conservent asseï bien soos la couverte.
PâtM colorées pour pormlaiiies tendres artiflciellM (^).
3Pât« tnrqaoîie.
Faire une fritte composée de :
Peroiyde de cuivre 5,88 \
Carbonate de soude anliydro • . • 17,05 1 100
Sableblanc. 76,47)
Nota, Si Tonfrittait à une température fort élevée, on devrait encore augmenter la quantité d'oxyde de cuivre à cause de sa grande vo- UUlité.
Fritte précédente broyée. 50,26
Fritte blanche pour porcelaine 14,81
Marne lavée 11,12
Craie 14,81
On fait un mélange bien intime de ces matières en les broyant ensemble. On doit éviter l'introduction des matières organiques dans cette pâte , qui doit n'être cuite qu'à un feu d 'ox y d a t ion.
Vâto d'un vert olaîr.
PAte blanche ordinaire 00 \
Chromate de plomb ^ 5 1 100
Sable blanc s)
Bien broyer le tout. Le sable sert seulement à durcir la pâte que le sel de plomb rend très-fusible. On peut augmenter la dose du sable.
L'acide chromique est certainement amené à l'état d'oxyde de chrome extrêmement divisé ; M. Tribouillet a de puissants motifs de croire que c'est cette grande division qui donne la richesse de la teinte. L'oxyde de chrome n*a jamais fourni un plus beau résultat.
(*) Nous] devons presque tous ces procédés â M. Trlbouiirel , ancien propriétaire et directeur chimiste de la manuraclure de porcelaine tendre de St-Amandles-Eaux , département du Nord. Il nous les a communiqués aTec d*autant plus de libéralité qu*ll ne renonce pasâ cette fabrication, conduite déjà par lui â un haut degré de perfection ; il a déposé au Musée céramique de Sèvres une coUeetion de la plupart des couleurs citées dans cet article.
II
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PAte bleue.
Dftns la compotitioti de fritte blanche ordtnallre, on met 1 à 4 p. M (foxyde de cobalt : on fritte , pak on mélange à cette ft-Itte la naine, et la craie dans les mêmes proportiohs qne pour la pâte blanche ordî* nIiSre.
Ménager on courant d*air dans les étuis où cuit cette pâte.
Oxyde ou carbonate de manganèse pur, 5,55 I
Carbonate de soude anhydre 16,65 1
Azotate de potasse. •.••••>• 5,55 i
Sable blanc 72,25]
Faire fritter. On peut aussi produire de très-beauit tons en mélangeant à cette fritte un peu d*oxyde de cobalt.
iPritte précédente 16,92]
Craie ll^Sa > 100
Marne lavée 11,54/
Les éléments de cette pâte se mélangent complètement en les broyant ensemble.
SPâte Jaune oltroiu
Antlmonlate de potasse • . • • 83,3a l
Minium 50,00>1ÔO
Sableblanc 16,66/
Faire fritter ( la chaleur du fourneau peut suffire ) et pour la pâte, mélanger comme il suit :
Fritte précédente • • • . 7,14]
Pâte blanche de porcelaine tendre. 65,72} 100
Biscuit de porcelaine blanche
Faire le mélange bien intimement.
9kim jaune aankia.
Antimoniate de potasse. • 23,53 \
Sesqul-oxyde (oxyde rouge) de fer. ^*'^^f ««a
Hhilum •.....••• ^ . h%H i ^^
Sable blanc. i7«66 )
Faire firitter k une température modérée ( celle du fourneau peut également suffire).
Fritte précédente 7,14
Pâte de porcelaine tendre blanche $5,72 100
Biscuit de pâte de porcelaine 7,14
Bien broyer et bien mélanger le teul*
POSITION DBS C0ULEUR9 SOUS OLAÇURES. ENGOBAGE. 627 Pâte noîré.
Oh petit la faire ateo de la pAte tiolette dans laquelle on uéfanga do soufre et da peroxyde de fer.
Souvent une pièce qui parait être en pâte de couleur n'est pas colorée dans toute son épaisseur. L^épaisseur principale est en pÂte blanche et la pflte colorée ne forme qu'une couche de si à 3 millim. à la surface extérieure de la pièce. C'est ainsi qu'ont été faits par Wedgwood le vase en pâte noire et bas-relief blanc connu sous le nom de vase de Portland , et un immense bol à puncli qui ornait , en 1802 , son magasin de Londres et qu'il Hvaitfait à Toccasion de la paix d'Amiens. Ces vases étaient en pâte blanche de porcelaine tendre , recouverte d'une couche mince* de p&te noire sur laquelle ont été appliqués le bas-relief et les ornements en p&tç blanche. C'est ainsi qu'on fait à Sèvres les eamées à figure blanche sur un fond de pâte bleue, appliqué luimême en couche mince sur une base de porcelaine dure blanche*
§ 2. — " Couleurs sous les glaçures. A. Par «Bffobaffe.
Nous avons déjà parlé des Engobes dans le ItMivre (*), mais les ayant considérées comme un moyen d'ornementation , od en a renvoyé la description au livre des décorations. Nous allons donc rassembler ici tout ce qui concerne cette sorte d'ornement.
11 faut pour qu*une couleur mise sous les glaçures Céramiques devienne glacée et brillante parla fusion de cette glaçure, que Oellécî puisse s'y étendre également et ne pas s*en détacher pendant ou après la cuisson*, les oxydes métalliques purs reiripliraieti' très-rarement ces conditions, lors même que, comme la porcelaine, on cuirait la Poterie à la plus haute température. Il est donc nécessaire que toutes les couleurs dont on veut orner une pièce, erl les plaçant sous la glaçure, aient quelques rapports de composition et de nature tant avec la pâte de cette pièce qu'avec l'enduit vitreux qui va les recouvrir, il faut aussi qu'elles aient acquis asseï
0) V<>l. I, p. 16, 36, m, 564 et 565 et roK II, p. lAft.
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d'adhérence, et dans leurs parties et avec la pièce, pour qu'elles ne puissent pas être délayées et enlevées par le posage de la glacure. Le procédé particulier qu'on appelle Engobage remplit à peu près toutes ces conditions.
Il consiste à recouvrir une pâte céramique d'une matière terreuse, soit blanche, soit colorée, qui , par son opacité, cache et semble changer la couleur de la pâte, au point qu^une pièce de Poterie de pftte rougefttre ou jaunâtre, peut offrir dans son intérieur, un fond d'un beau blanc, et à l'extérieur un beau fond brun-marron. Le vernis qu'on place sur ce fond lui donne le glacé et le brillant exigés.
C'est à la matière terreuse colorée qu^on donne le nom d'Engobe. Cette invention qui a reçu un développement remarquable en Angleterre , a pris son origine en Italie vers 1 3oo . Cependant quelques Poteries égyptiennes recouvertes d'une glaçure siliconlcaline, offrent l'application d'un Engobe blanc placé entre la pAii) colorée en jaune , et la glaçure bleu-turquoise» Le Musée céramique de Sèvres possède des fragments de Poterie arabe, rapportés par M. Lenormant, et attribués au XI* siècle, dont la pâte est très-foncée et qui sont recouverts d'une glaçure transparente paraissant opaque par un Engobe très-blanc et très-mince appliqué directement sur la pâte et recevant la glaçure.
Quelques Poteries antiques, quoique privées de glaçure, ont été embellies par des Engobes qui restent mats, et par conséquent salissables. Telles sont les couleurs blanche, jaunâtre, violâtre, des vases grecs , les beaux Engobes blancs des vases athéniens, les Engobes blanc-sale mis sur quelques vases en pâte jaune rougeâtre de fabrication romaine, tous mentionnés aux pages citées plus haut (page 627 , note (*) ).
Les Engobes sont essentiellement composés d'une base terreuse, argileuse, colorée naturellement par des ocres, ou artificiellement par divers oxydes métalliques. Dans les premiers, on n'introduit aucune matière vitreuse^ on les emploie tels que la nature les donne ] on se contente de les laver et de les réduire en poudre fine ; mais dans les engobes colorés par l'introduction de divers oxydes métalliques, on a remarqué qu'il faut y ajouter une matière alcaline pour exalter leur couleur et leur donner plus
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d'adhérence avec la pièce. On fritte donc préalablement le mélange d'alcali , de sable et d'oxyde : et c'est cette fritte qu'on introduit dans l'argile blanche , base de l'Engobe.
Nous donnons ici des exemples de la composition de quelques-' unes de ces Engobes (^).
Les Engobes uniquement (erreax, c'est-à-dire sans fritfa sont : } Le r 0 u g e , donné par Focre jaune calcinée • i
Le b r u n , donné par les terres dites de Sienne ou d*Ombre qui doi- Tent cette cooleor au manganèse.
Le n 0 i r qui résulte d*un mélange :
De manganèse caielné et |>royé. . . « ^liiMi
D'argile blanche. • 1)
Le b 1 a n c 9 qui résulte d*un mélange :
D*argUe blanche ou kaolin argileux ^ ) 4 aa
D'oxyde d'éudn 4'
Qoant aux Engobes qui renferment des frittes, on compose d*abord les frittes vitreuses colorées , et après les avoir pulvérisées, on les ajoute à Targile blanche pour former TEngobe.
Il* Pour la fritte :
Sable 55| Carbon, de Potasse. 50 > 100 i Jaune de Naples T. 25 ) 2* Argile blanche 9
il* Pour la fritte :
Sable 32.
Carbonate de potasse 661100 1 Manganèse. . . ^. 2^ 2** Argile blanche 2
/Axar de cobalt. 32 1
l Minium 3| 100
Sagobe bien. < j^rgile bUncbe 65;
\ On ne fritte pas.
(FrUte bleue ftO| Fritte jaune 40) 100 Argile blanche 20/
(1) La partie de la composition des engobes étant incerUlne et obscure , nous avons choisi les compositions données par M. Oppenheim , comme celles qui noua ont paru le plus vraisemblables»
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L(!s Engobe» sont plus généralement appliqués sor le cru que sur la bUouit *, les premiers peuvent être simplameni terreur et ne pas renfermer de fritte, mais il parutt que pour les autres, il fiiut qu0 ia partie ooloranle ait été frittée.
Les Engobes, pour ôtre employés, sont fineoieol broyéSf délayés d%ns Te^u et mis k l'état d'une bouillie clftir^t ils y restent assez facilement en suspension au milieu de r«tigile qui les soutient.
La pièce à Engober ayant été tournassée , on lui laisse prendre une fermeté suffisante pour être maniée et m(!me plongée dans TEngobe, sans qu'on ait à craindre de l'y voir s'y désagréger : mais ordinairement on préfère placer l'Engobe sur la pièce ou dans la pièce si c'est l'intérieur qui doit être couvert. Tantôt on répand cette espèce de bouillie sur la pièce, tantôt on l'y projette par voie d'insufflation. Dans ce dernier prooédo , en met l'Engobe dans un vase qui ressemble h une théière îi bec effilé cl droit (voir ci-contre n° io(>) ; alors soufflant par la grandi3 ouverture O de ce N* !<>*• vase, on fait sortir l'Engobe soit par le
beçB, soit par un canal de paille encore plus étroit, qu'on y ajuste et on asperge ainsi l'extérieur de la pièce , en partie ou en totalité, de l'Engobe dont on veut la couvrir.
Pour que cette matière s'y étende le plus également possible, on met ordinairement la pièce sur le tour, et on la fait tourner pendant l'opération de l'aspersion.
On laisse raffermir l'Engobe, ce qui a lieu très-promptement à cause de Ja propriété que possèdent les pièces presque sèches d'absorber Thumidité^ on remet ensuite cette pièce sur le tour, pour régler par une coupe nette , les bords de la partie engobée; mais on le fait aussi pour enlever une partie de Tengobe et découvrir la p&te dont la couleur, quelle qu'elle soit, forme alors des zones , des filets , etc. , d'une couleur différente de celle de l'Engobe.
On recouvre quelquefois cette partie ainsi découverte d'un Engobe d'une autre couleur^ et l'on orne la pièca, p4r cqsî piro*
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eëdés de zones et de filets de différentes largeurs et couleurs. Si , avant de mettre l'Engobe sur une pièce , on y a formé soit sur le tour ordinaire, soit sur le tour à guillocher, ou par tout autre moyen , des ornements en creux , TEngobe dont on recouvre la surface de la pièce remplit toutes ces cavités; mais si l'on remet la pièce sur le tour, et qu'avec la lame ou le toumassin , on enlève TEngobe, jusqu'à ce qu'on ait atteint les parties saillantes, les parties creuses, ayant seules conservé TEngobe, montrent sur la pièce des ornements qui ont la couleur de l'Engobe. Ainsi , pour nous contenter d'un seul exemple, ai Ton grave un grillage sttr une pièce à pftte blancheou jaune n^ 107, qu'on le recouvre entièrement d'un Engobe brun A, et qu'on enlève sur le tour cet Ëngobe jusqu'à ce qu'on ait atteint les carrés en saillie , on aura alors un dessin en échiquier composé W 107. de carrés blancs D dépouillés de l'Engobe , el de carrés ou zones bruns A formés par les parties qui, étant en creux, ont conservé l'Engobe.
Nous avons donné, PI. xlvii, fig. 9, A et B, la description d'un Engobe très-singulier qui vient de Ravel, département du Puy-de-Dôme , et qui a été expliqué à l'article des Poteries vernissées, page 16, de ce volume.
Ces opérations faites , et l'on sent qu'on peut les varier à l'infini en dessins et en couleurs , on passe la pièce au feu de biscuit, comme on l'eût fait lors même qu'elle n'eût point été Engobée. On lui donne ensuite la glaçure qui lui est propre. Il faut cependant que cette glaçure soit transparente.
Les Chinois ont fait sous la couverte de la porcelaine dure, de larges ornements en blancs qui doivent y avoir été placés par le procédé de i'Engobage, tels sont ceux que nous avons indiqués page 440 et qu'on présume être faits avec un talc blanc.
Les vrais Engobes ne s'appliquent guère qu'aux ftilences tant fines que grossières , et c'est un des cas principaux où la matière oolorante est placée sous la glaçure. Cependant on peut rattacher à ciBtta considération : i** Les omeméùù edMeu
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OU eu vert de chrome qu'on met immédiatement sur le dégonnli de la porcelaine dure, et sur le biscuit de la porcelaine tendre; a* Les fonds bleus de ces porcelaines , puisque la couverte dans le premier cas, et le Ternis cristallin dans le second , sont placés sur les couleurs et les recouvrent.
Néanmoins nous considérons cette position des couleais comme tenant à un procédé différent de TEngobage , et nous k décrirons particulièrement sous le nom d'application.
B. Positlon sons irlaçnres par a|iplicatioiu
Ce procédé consiste à mettre la couleur vitrifiable sous k couverte en faisant jouer à cette couleur le rAle d'en gobe.
L ' e n g 0 b e , proprement dite , est une ^couleur terreuse ; la couleur sous la couverte serait un engobe vitr i fi a ble.
Nous avons déerit le procédé d'application du bleu sur le biscuit de la porcelaine tendre et sous son vernis cristallin,. Vol. Il, page 463. Nous n'y reviendrons pas. G^est un exemple frappant et complet de position de couleur sous couverte qui n'est pas no engobage, mais bien une application de couleur.
C'f st aussi le mode de décoration en bleu sous couverte des Chinois, des Saxons, de beaucoup de fabriques allemande imité dans quelques fabriques françaises, avec des détails de procédés un peu différents suivant les lieux et les circonstances.
Après avoir rendu le dégourdi moins absorbant, soit en le couvrant ou le pénétrant d'un liquide gommeux, albumjneux comme du lait ou gras comme de Tessence , ou bien en rirobibant d'eau , on obtient la facilité d'appliquer et même d'étendre sur cette surface les couleurs ou d'y dessiner des ornements. Si on a pu se contenter d'humecter le dégourdi , on laisse sécher la couleur qu'on a placée à la surface, on passe la pièce immédiatement en couverte et on la cuit au grand feu.
S'il a fallu pénétrer le dégourdi d'un corps qui détruise complètement sa propriété absorbante, il faut détruire ce corps par une chaleur suffisante pour rendre cette propriété au dégourdi et permettre à la couverte de s'y étendre et de s'y attacher.
On adopte l'un ou l'autre procédé suivant la nature de la cou-
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leur et surtout des dessins que Ton veut appliquer sur le dégourdi. Ainsi le passage au feu est indispensable lorsqu'il s'agit d'impression sur dégourdi , comme on le verra à l'article 111 où sera décrit ce procédé mécanique.
Dans ces deux cas la couleur est sous la couverte et non dans la couverte. Le résultat est en général plus égal , mais souvent moins brillant , surtout si c'est sur porcelaine dure , le verre de frlspath étant , comme on Ta dit plusieurs fois , toujours un peu bulleux ( Voyez Additions , T. 11 , p. 740.)
S 8, — Position dans la glaçure ou par iMMERsion.
Dans ce second procédé , qui est généralement le meilleur malgré les difficultés qu'il présente, on mêle Toxyde colorant tantôt pur, tantôt additionné d'une certaine quantité de felspath dans la couverte, et dans des proportions telles qu'elle soit suffisamment colorée, mais qu'elle ne le soit pas au point de devenir opaque ou trop fondante. C'est une condition quelquefois plus difficile à remplir qu'on ne croit. On plonge la pièce dégourdie dans cette couverte colorée : cela parait bien simple ; mais pour obtenir un fond égal et beau, il y a d'assez nombreuses considérations à faire et par conséquent de précautions h prendre. D'abord il faut que le dégourdi donné à la pièce soit faible , par conséquent que la pâte soit restée très-absorbante. On veut souvent que l'extérieur seul de la pièce soit coloré , il &ut alors mettre la pièce en couverte blanche en dedans ; or, si on voulait préserver l'extérieur de couverte , ce serait une condition assez difficile à remplir. On met donc toute la pièce en couverte incolore , et lorsqu'eHe est sèche on enlève , en la brossant , la couverte extérieure. On laisse sécher la pièce, puis on la plonge dans la couverte colorée, en empêchant celle-ci d'entrer dans l'intérieur du vase , soit en bouchant l'ouverture lorsque la chose est faisable , comme dans les vases fermés, soit en plongeant la pièce l'ouverture en bas, ou bien en haut, mais seulement jusqu'au bord de cette ôuver* ture , et jusqu'au point où les deux couvertes, celle du dedans et celle du dehors, viennent à se rencontrer.
Cette immersion exige beaucoup d'adresse , et c'est ici la seconde difficulté. Comme la couverte extérieure est colorée sans être opaque , il faut l'étendre sur la pièce le plus exactemeDt possible , car, sans cela , le vase serait de nuance inégale , incertaine, et regardé comme un vase défectueux. Or on rema^ quera que le vase étant plongé verticalement dans la couverte colorée pour éviter qu'elle n'entre dans l'intérieur , le culot est comme plongé deux fois en restant dans la couverte le double da temps que restera le bord supérieur ou collet ; il faut donc faire un peu varier le temps de l'immersion de ces deux parties et s'arranger pour que le collet reste plus longtemps dans la couverte que le culot, ce qui est très-diSicile et souvent très-opposé à régalilé d'épaisseur qu'on cherche a obtenir.
On sait qu'en retirant une pièce quelconque du baquet de couverte, rexoédant peu adhérent s'écoule le long de la pièce: c'est ce qu'on appelle la chute- mais les épaisseurs que produit l'écoulement de la couverte sur ceUe qu'on a déjà mise sur le vase, forment des lignes, zones ou veines plus épaisses que le reste de l'enduit et par conséquent plus colorées. Ce n'est qu'avec beaucoup d'adresse et après avoir bien observé conunent dans différentes positions de l'immersion se comporte la chute, qu'on peut éviter ces inégalités d'épaisseur. Or le choix de ces positions d'immersion et d'émersion n'est pas toujours libre, lorsqu'il s'agit de faire mouvoir dans le bain de couverte , une pièce dont l'ouverture non fermée permet à la couverte colorée de s'introduire dans l'intérieur du vase au moindre faux mouvement. On sent que les précautions à prendre dépendent de mille circonstances indescriptibles.
Ce mode de coloration était assez- rare autrefois ; comme il faut que la couleur introduite dans la glaçure supporte , sans se détruire , la température nécessaire à la vitrifleation de celle-d, cette condition restreint le nombre des couleurs emplo^^Mes, et d'autant plus que la glaçure doit éprouver une plus haute température.
Mais ce n'est pas la seule cause qui réduise le nombre des couleui's qui peuvent être employées ainsi ^ certains oxydes colorants augmentent ou diminuent la fusibilité de la glaçure de
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œanière k rompre l'équilibre de dilatation ou de liaison qu'elle doit avoir avec la pâte rtels sont les oxydes de cobalt, de fer, de manganèse , etc. ; d'autres en ' diminuant cette fusibilité rendent la glaçure opaque , louche ou terne ; tels sont les oiydes d'étain, de chrome, de titane, etc. *, enfin les éléments de la glaçure agissent plus directement et modifient plus complëtemMt les oxydes selon que ceux-ci sont dans la glaçure ou sur sa surface.
Quand les oxydes sont dans la glaçure , ils s'appliquent avec elle à la surface de la Poterie en suivant le mode employé pour la poser.
On avait trouvé d'assez grandes difficultés k mêler d'une manière intime et permanente la glaçure avec les oxydes métalliques qui devaient la colorer ; de là l'emploi encore restreint de ce procédé dans les Poteries dont la glaçure peut être solidement et brillamment colorées à sa surface par un simple feu de moufle, liais le procédé des glaçures colorées est économique, et on y trouve encore un autre avantage pour bien des Poteries , telles que la porcelaine , en faisant éviter un repassage au grand feu , nécessaire pour que les couleurs mises sur la glaçure devinssent belles et glacées; or cette nouvelle cuisson entraîne les dépenses et les chances d'avaries qui accompagnent tous les repassages; aussi s'est-on attaché principalement à vaincre cet obstacle dans l'emploi des glaçures colorées qui , comme dans la porcelaine dure^ doivent cuire avec la pâte à haute température.
Cette coloration s'étendant comme la glaçure elle-même sur toute la surfiioe de la pièce , on appelle f o n d s de couleur cette sorte de glaçuit. Ils ne sont guère d'usage que dans la faïence émaillée et dans les porcelaines dures et tendres.
J'ai lliit connaître ( p. 26 de ce volume), d'après les i-ecettes qu'on trouve dans les ouvrages sur la faïence, les compositions des principaux fonds colorés qu'on met sur cette Poterie; je n'y reviendrai pas.
Des réserves.
Lorsqu'il s'agit de mettre en fond de couleur par le procédé de l'immersion des pièces plates et à trè&*Iarge ouverture comme
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des assiettes, des compotiers, des coupes, il n*est pas pos^h de garantir, parles moyens qu'on vient d'indiquer, l'inténeor, ou les parties de l'intérieur de ces pièces qu'on veut conserver blanches , de l'introduction du f6nd coloré. U faut alors pr^dre une autre voie, qu'on appelle celle des réserves: elle consiste à enduire d'un corps gras les parties qu'on veut réserver blanches. La couverte colorée, suspendue dans Teau, ne peutpios s'y attacher; elle ne s'attache que sur les parties qui n'ont point reçu cet enduit.
Autrefois on la faisait avec de l'huile , ou tout autre liquide gm; mais ces liquides huileux pénètrent inégalement dans le dégourdi, et ne permettent pas aux parties réservées de conserver la netteté de leurs formes et de leurs contours. C'est avec du suif fondn, qui se fige aussitôt qu'il est placé sur les pièœs , qu'on fait maintenant les réserves avec succès et netteté. Mais il faut pour mettR ces parties en émail ou couverte, détruire ce corps gras par l'action d'une chaleur capable de le volatiliser , puis les mettre eii couverte par une seconde immersion , qui ne dérange pas la première rendue suffisamment fixe par la chaleur qu'elle a éprouvée. Le fn de cuisson termine l'opération.
On voit facilement comment il est possible d'abriter le premier 'ond de la couche de couverte , si on craint qu'elle ne le reode trop épais; comment on peut mettre dans les réserves différeotes couleurs, tels que des ornements en bleu, ou en toute autre couleur par immersion sur un fond vert pÂle; en un mot le principe est de couvrir de suif tout ce que Ton veut réserver en première, en seconde et en troisième immersion, ayant soin seulement de détruire à chaque fois ce corps gras par une chaleor suffisante , mais toujours assez faible (^).
On a suivi à Nymphenbourg, en Bavière, une autre méthode
pour placer les fonds sous couverte, en réservant sur les pièces
ces espaces blancs que Ton appelle des cartels*, ce procédé
ntièrement difierent du premier est 1 ' a s p e r s i o n. On met de
la couverte sur les parties de la pièce qui doivent rester blanches*,
(!) M. Diflcry, à Paris, a beaucoup varié dès 1830 , et beaucoup perfectkMué le procédé des fonds par immersion et des réserves. On volt au Musée céraniiqiw de Serres des échanUllons de tous «es procédés.
POSITION DES COULEURS. RÉSERVES
(Hi prend avec une brosse le fond Meu ou tout autre, délayé dans de Teau àunecertaineépaisseur;on en asperge toute la pièce; enlevant ensuite par grattage ou brossage, la couverte que l'on avait mise sur les parties qui doivent rester blanches, on enlève ainsi les éclaboussures de couleur qui seraient tombées dessus. On plonge alors toute la pièce dans la couverte qui recouvre également les parties colorées et les parties blanches ; j'ai vu, dans le temps, des vases et autres pièces, mis par ce procédé en un fond bleu égal et beau.
Ces réserves , de quelque manière qu'on les fasse , sont nécessairement une opération délicate et longue , par conséquent dispendieuse , qu'on évite entièrement par le premier procédé , celui de l'application.
On veut quelquefois peindre sur un fond des ornements ou des objets d'une couleur différente du fond; or, par la nature des couleurs vitrifiables, il est très-rare qu'une couleur puisse être placée sur une autre avec succès ; car la couleur inférieure agit souvent sur la supérieure, et lors même que l'une ne ferait pas tomber l'autre par écailles, ( conmie cela doit avoir lieu quand la couleur inférieure est une de celles que nous avons appelées couleurs dures , et la couleur supérieure une de celles que nous avons nommées couleurs tendres (voir vol. Il , 547 et 58^3 ) , elle se verrait à travers en raison de la transparence de la plupart des couleurs vitrifiables, et salirait ainsi c^lle de dessus. 11 faut donc réserver la place de cette dernière au milieu du fond qui doit l'entourer.
Dans le plus grand nombre de cas , on n'a pas d'autre moyen que d'enlever avec un grattoir la couleur inférieure , et de réserver ainsi la place de la supérieure. Mais ce procédé est très-long et exige beaucoup d'adresse , car les fautes sont presque irréparables.
On a employé quelquefois un autre moyen.
Il consiste à peindre sur la pièce blanche avec une matière gommeuse rendue plus consistante par de la craie , incapable par conséquent d'adhérer par la cuisson , rornement ou l'objet qu'on veut entourer d'un fond de couleur. On fait sécher complètement ce dessin à la gomme , et quand il est parfaitement
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060 , on pose sur toute la pièce le fend de couleur délayé dent à t'huile essentielle sans avoir égard aux parties dont la place eft occupée par le mélange de gomme et de craie. On laisse sédier k fond mis avec le véhicule huileux et quand il est parfaitement sw, on cuit la pièce à un feu suffisant pour le faire adhérer* Ce fond ne se fixe que dans les endroits où il ne repose pas sur la ortie; les parties du fond qui reposent Sur ce oo^ n'ayant aaone adhérence avec lui ^ se détachent d'ellesHnAmas ou cèdent toujours au moindre frottement.
On a souvent recours à un autre moyen et qui est plus prompt et moins dispendieux ^ en ce qu'il ne nécessite pas de cuisson préalablCé
On place sur la pièce le fond de couleur, comme h rordinaire^ et quand ce fond est assez ferme sans être tout à fait sec, on dessine sur lui et au pinceau avec une bouillie épaisse de craie et d'eau fortement gommée, les ornements qu'on veut réserver) puis on fait sécher à Tétuve, par cette deasiccatioe.k gomme se ccmtracte et entraîne avec elle la craie et le fond rar lequel on Ta placée , et qui n'a pas encore contracté ttV«o li pièce une grande adhérence. Les ornements, qui se détaebe&t souvent d'eux-mêmes ^ tombent toujours sous le tnoindi^ fhittement , en laissant une réserve qui ne démande plus pour 6tre p•^ faitement nette et propre qu'à être légèrement frottée atso as blaireau bien sec.
§ 4. — Position des couleurs sur la glaçure.
(le quatrième mode de position de couleurs vitri fiables sur les Poteries est le plus usité : il renferme les trois modes de coloi»tion qu'on appelle : A, fonds au grand feu sur glaçure*, B, fonds de moufles tendres et durs; et G, peinture en couleurs vitrifiables, tant les peintures d'ornemant à simple effet que les peintures d'art les plus précieuses*
Nous allons les examiner successivement.
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A. Posaffô des fonds au ^and fea sur la gUqarm,
Ce troisième mode d'application des couleurs, dites de grand fou ^ consiste à les poser sur la glaçure, et a faire repasser la pièce au feu où se cuit cette glaçure ; celle*ci se fond de nouveau, la couleur s*y incorpore , partage sa dureté, sa solidité, son éclat ^ mais ce mode entraîne pour la pièce une nouvelle dépense de cuisson et de nouvelles chances d'avarie , qui sont k peu près les mêmes qu'elles étaient au premier feu , et tout est à recommencer ; si c'est une grande pièce qui ait été longue à exécuter, difficile à obtenir, les chances de perte «ont plus importantes. Néanmoins, dans beaucoup de Poteries, et surtout dans la porcelaine, ce mode par sa simplicité est généralement préféré.
11 y a deux méthodes générales de posage ^ nous avons parlé des méthodes spéciales en traitant des couleurs qui les exigent.
La première , la plus ancienne , qui ne s'applique qu'aux couleurs préalablement vitrifiées, consiste à placer sur la pièce mise en couverte et cuite , un enduit gras et visqueux qu'on appelle mordant , et qui à Sèvres , pour la porcelaine dure , était com-^ posé comme on Ta décrit pag. 616 et G20.
Où rétend d'abord avec une brosse, puis on égalise le plus exactement possible son épaisseur avec le putois; on le laisse quelques heures en repos. Prenant la couleur, préalablement vitrifiée, telle que le bleu foncé, le bleu dit agate, le brun éoaiUe, suffisamment, mais pas trop finement broyée, on en met une certaine quantité dans un tamis et on en saupoudre la pièce le plus également possible ; on passe cette pièce au grand feu.
Rarement le fond de couleur était par ce premier posage égal d'épaisseur, et, par conséquent, d'intensité de couleur; on y remettait une seconde couche mince, et on le repassait au grande feu t alors il était quelquefois trop foncé et même presque noir. Ce bleu vitrifié répand autour de lui non-seulement les vapeurs bleues que donnent tous les bleus de cobalt au grand feu, mais un grand nombre de petits grains qui , dans les assiettes, cou* vrent quelquefois le milieu blanc et les rendent memployables.
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Je parlerai des autres avaries communes à plusieurs fonds m traitant spécialement ce sujet.
On a donc renoncé à ce procédé pour le fond oleu en le remplaçant par le procédé suivant :
Il faut , pour cette seconde méthode , que les pièces soient exemptes de toute humidité , et les couleurs parfaitement et finement broyées.
On pose le fond bleu foncé , le fond bleu pâle dit agate, lefondvert de chrome par ce même procédé ; lacouleur b I e u e , à l'état d'oxyde préparé, est broyée avec de Fessence de térébenthine maigre jusqu'à ce qu'on la voie s^épaissir sous la mollette; on ajoute alors de l'essence grasse dans la proportion d'un quart du volume de l'oxyde bleu. On la pose sur la pièce avec le pinceau ; on l'étalé et l'égalise avec un putois à longs poils, de manière à ne pas enlever dans certains mouvements une partie delà couleur, comme cela a Heu quelquefois avecle pinceau à poils courts. On fait sécher la pièce au sécb<Hr,et quand elle est refroidie on lui donne une seconde couche avec moins d'essence grasse. On fait encore sécher et on pose une troisième couche qui est cette fois délayée avec plus d'essence grasse qu'à la première et à la seconde fois.
A Vienne, on donne jusqu'à cinq couches; aussi les fonds; sont- ils très-beaux et très-égaux.
Pour le bleu pâle dit agate on prend le même oxyde Ueu, mais on le broie avec aviron partie égale d'essence grasse et on le pose extrêmement mince avec le putois ordinaire (Voirpag. 691).
B. Posaffe des fonds de moufle.
Les fonds de moufle tendres et durs se posent à peu près de h même manière, mais il faut encore plus de soin , de prévoyance et d'habitude que pour les fonds au grand feu.
La couleur, très-broyée , doit être rebroyce encore sur la glace par le poseur et mêlée avec la quantité d'essence nécessaire. Nous avons traité des qualités de l'essence et de l'effet de celle de lavande ; c'est ici que l'emploi de cette essence , qui retarde la dessiccation de celle de térébenthine , est le plus nécessaire
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Les pinceaux pour étendre les couleurs sont de ceux qu'on appelle queue de morue, parce qu'ils sont plats et expalmés à la manière des queues de poissons.
Il y a des couleurs beaucoup plus diflSciles à poser les unes que les autres : les unes sont courtes, telles que le bleu, le gris; les autres pelottent, telles que les verts de chrome, les pourpres , etc. Les rouges de fer et les bruns s'emploient généralement très-facilement.
Une importante précaution à prendre, c'est d'éviter toute humidité; il faut maintenir les couleurs parfaitement sèches pendant tout le temps qu'on met à poser un fond, surtout lorsqu'il doit avoir beaucoup d'étendue. On n'y parvient qu'en tenant l'atelier chaud, presque comme une étuve, surtout dans la saison humide. On a remarqué que , même en été, quand l'atelier n'avait que la chaleur de l'atmosphère , certains fonds ne pouvaient pas se poser avec succès le matin , ni les jours pluvieux , ou quand il y avait beaucoup de travailleurs réunis dans le même local.
On a remarqué aussi qu'il fallait souvent laisser la couleur broyée et prête à être employée , séjourner près de ^4 heures sur la glace ', à l'abri de toute humidité, avant de la poser sur la pièce.
L'or est à peu près dans le même cas.
G. Peintura sar poteries en oonlenre vttriflablee
Il est un but général à atteindre, que ce soient des ornements sans mérite, des fleurs les plus lâchées, enfin des objets de commerce les plus communs et du plus bas prix , ou que ce soient des figures, des tableaux où l'art du peintre ait été porté à sa plus grande perfection , c'est que les couleurs soient brillantes, glacées et solides.
C'est surtout des peintures d'art exécutées sur porcelaine que nous allons parler , parce qu'elles ont un but plus élevé et qu'on ne peut atteindre qu'avec des précautions minutieuses y qu'il est même impossible d'énumérer complètement.
Il faut avoir soin que les couleurs soient réduites à la plus grande finesse , par un broyage soigné , fait à l'abri de toute poussière et qu'elles soient bien sèches avant de recevoir les essences dé- II. 41
layantes. On peut quelquefois, pour retarder encore la desaiecalioa et rendre remploi plus facile, ajouter un peu dlmik d'olive bien pure à la couleur déjà délayée ; efle ne nuit pas, comoieon a pu le croire, à la beauté des couleurs ^ nousa?QDs même vu d'habiles artistes oser n'employer que cette huile et tisr quer ainsi que le moindre frottement détruisît leur ouvrage.
L'emploi, opération qu'on ne peut décrire, qui tient tout à fait à rintelligence, au tact et à l'adresse de Tailiste, est de k plus grande importance. 11 faut, comme disent les peintres, qu'il soit franc , léger , égal. La plupart des couleurs présentées comme essais ou échantillons par les chimistes qui les ont préparées, sont presque toujours brillantes et glacées, parce qu'Us ont Ut ces essais sans être préoccupés des formes à conserver, des nuances à obtenir, des retouches à se réserver. Aussi n'est-ce jamais sur ces essais que nous jugeons à Sèvres les couleurs reœvables, mais sur ceux qu'un peintre a fiûts exprès, en petit, ei avec tous les méhmges désirables.
L'emploi au pinceau donne des couleurs toujours plus glaefe que l'emploi au putois.
11 n'y a pas de peinture d'art qui ne doive recevoir au moios deux feux, et plus souvent trois si on veut lui donner toute la perfection industrielle dont elle est susceptible ; quelquefois elk en reoevra quatre et même cinq , mats ce sont des exceptions et de grands risques à courir dans la peinture sur porcelaine dure.
Cependant, quand ces feux ont été prévus et la peinture préparée comme 11 convient , que les couleurs les plus dures ont M toutes mises pour le premier feu, qu'on a choisi tout de suite ks tons que l'on veut avoir au lieu de chercher à les obtenir par des superpositions de la même couleur, procédé qui n'augmente que l'épaisseur sans beaucoup augmenter le ton, qu'on a su éviter les superpositions qui altèrent les couleurs, ou même qui les détruisent, on a des chances de recourir sans avarie h un quatrième feu, si on le juge nécessaire. Il faut toujours avoir soin d'employer pour chaque feu des couleurs de même fusibilité, et de se garder, par exemple , de faire les parties dans la lumière avec des couleurs fusibles et les parties dans l'ombre avec des couleurs
PEINTURE W COULEUR VITRIFIABLE. 643
dures^ les feux qui suivent ua premier feu si mal disposé, ne rétablifisent jamais l'équilibre.
II y a des tons vigoureux , brillants ^^ qu'on ne pout obtenir que par des superpositions. Ainsi, on n'aura jamais ni pourpre , nacarat ou amarante , ni violet solides et beaux avec une seule couleur. Il faut employer d'abord des couleurs rouges ou brun rouge de fer, telles que les orangé 55, rouge sanguin 58, ou le brun roussfttre 68 , et les glacer au second feu avec les couleurs pourpre ou violette d'or , mais jamais avec ie carmia d'or qui les détruirait.
Le peintre est exposé , comme nous le dirons au dernier cha-> pitre, à plusieurs accidents ou imperfections que nous désignons sous les noms d'écaillage, de désaccord ou de terne. U n'aura jamais d'écaillage s'il place ses couleurs successivement et avec une étente mince et égale sans arriver tout à coup à une trop grande épaisseur.
Il faut que ses teintes soient faites d'avance. Ainsi, s'il s'agit de faire une boule rouge, il doit commencer par faire la lumière avec le rouge sanguin 58 et le jaune 47 ? 1& demi-teinte avec le rouge sanguin 58 pur 5 la demi-teinte de l'ombre avec du 58 et du brun roussâtre 68, et Tombre avec du 76 introduit dans le mélange du 58 et du 68 j pour en augnoenter le ton.
On aura par ce moyen un objet parfaitement représenté, coloré par le ton et non par l'épaisseur , et qui ne risquera pas d'écailler. On pourra , si on veut en faire une boule amarante, Toblenir en reglaçant le tout au second feu avec du pourpre.
Une même précaution dans la graduation d'application des couleurs de plus en plus fusibles lui fera de même éviter le terne.
Quant au désaccord, il tient souvent à un mauvais mélange de couleurs qui réagissent l'une suf l'autre^ ou à une superposition de couleurs qui ont le même défaut.
.Il est imposs3}le de donner aucune règle sur les mélanges ; ils diffèrent pour chaque tableau de figures , de fleurs , de paysage. Aucune prescription ne peut les régir à coup sûr : il faut que le peintre qui travaille pour l'art ne craigne pas d'essayer , jusqu'à ce qu'il ait obtenu le ton qu'il désire, tous les mélanges qui peuvent avec quelque vraisemblance le donner. Il faut qu'il
tienne une note précise de ces mélanges et de leurs proportioDS, qu'il s'assure du feu qu'ils ont reçu , et qu*il n'aille pas tout gAter en faisant sur son tableau au second feu une superposition de couleurs qu'il n'aurait pas connue par expérience, onqa'il n'aurait pas essayée.
Ces prescriptions générales suflSsent pour l'objet que nous nous proposons. L'énumération complète de tout ce qu'il faut savoir et exécuter pour faire réussir une peinture d*art sous )e rapport industriel, exigerait un traité spécial qui ne suffirait pas encore sans étude, essais et expérience.
Il y a une sorte de peinture en couleur vitrifiable qui est à celle que nous venons de décrire , à peu près comme la gouache est à Taquarelle.
Les couleurs pour peinture sur porcelaines sont transparentes. Celles dont nous voulons parler sont presque opaques; elles doivent leur opacité et leur propriété de se mélanger entre elles au blanc à mêler n* 4, dit aussi blanc chinois, qui en fait la base. On peut, en introduisant ce blanc dans la plupart des couleurs de moufles, donner à leur emploi cette épaisseur remarquable qu'on voit dans les peintures chinoises et qu'on a su trèsbien imiter depuis peu. Mais ce qui est plus important, c'est qu'on peut peindre en grand et largement à la manière de l'huile sur ce qu'on appelle le biscuit de porcelaine , par conséquent sur de grandes plaques droites, et même plus faciles à faire bien que les plaques mises en couverte -, nous en avons vu plusieurs exemples exécutés avec des couleurs préparées par Morteleque.
Cependant ces peintures sont au-dessous des peintures faites sur couverte de porcelaine, parce qu'elles sont loin d'en avoir la finesse ^ elles ont toujours un peu de lourdeur comme les gouaches et les peintures sur faïence.
§ 5. — La dorurcy Plaiinure et Argenture.
Ces métaux amenés à l'état de poudre , comme on Ta exposé (art. a du chap. II, p. 6oo), se broient sur la glace avec leur fondant n* 7 (p. 545) dans la proportion de i/io à i/i5 pour l'or, de la même quantité , mais avec addition d'un peu de borax, pour le platine , et de i/io pour l'argent.
DORURE
Le broyage de Tor est plus difficile que celui des couleurs , car si on n*a pas l'adresse convenable , on réunit en petits paquets les grains d'or, on les écrase sous la molette et on produit de nombreuses paillettes qui en rendent remploi difficile et le polissage presque impossible.
Suivant que le précipité a été bien fait , que Tor est plus fin , que le broyage ni aucune antre circonstance n'en a agrégé les molécules, il s'emploie facilement ; il y a alors économie d'or, bcilité de brunissage et poli éclatant.
L'or se met au pinceau de blaireau ou de marte à poils fins et longs. Il faut savoir très-bien l'employer pour faire , avec un tel instrumentet une matière lourde, des traits aussi fins , aussi déliés et des contours aussi purs que le savent faire d'habiles doreurs.
Pour le rendre plus coulant, on y ajoute un peu de noir de fumée. Cette addition est presque indispensable quand on dore sur le vert de chrome au grand feu pour voir, avec moins de difficulté, les traits que Ton fîtit.
Les dorures se placent tantôt sur la couverte de la porcelaine , c'est le cas le plus ordinaire, et quelquefois sur des fonds de couleur. Si c'est une couleur au grand feu , sa cuisson ne diffère pas de celle de l'or posé sur le blanc -, mais si c'est sur une couleur de moufle tendre, la cuisson qu'il <aut lui donner est bien plus difficile, car il faut que Tor tienne, mais qu'il n'entre pas dans la couleur ramollie par le feu de cuisson et qu'il ne bouillonne pa^. C'est alors une opération très-délicate et qui manque souvent.
Mais sur les couleurs de moufles dures, l'or se cuit presque aussi fiicilement que sur le blanc, tient solidement et se brunit bien.
Lorsque la dorure d'une pièce est terminée, on la cuit k la moufle. Il faut une température supérieure au moins de quelques degrés à celle qui est nécessaire pour la cuisson des couleurs ordinaires les plus dures. Aussi doit-on toujours , en bonne et solide fabrication, cuire la dorure avaat même l'ébauche d'aucune peinture, afin d'être le maître de lui donner le feu qu'on juge convenable , c'est ce que l'on pratique constamment à Sèvres.
Lorsque l'or n'est pas assez cuit, il ne tient pasdu tout ^ lorsqu'il
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Tedt faiblement, il tient en sortant de la moufle , mais il 8*enl>Hre prcmptament par l'usage ; lorsqu'il est trop cuit , il devient trop dttf , grenu et se polit difllcilement et mal.
fin ûuisant l'or ainsi , on emploie plus de combustible et la dorure devient plus chère. Si à l'économie , résultat d'une fitibfc euisson , on ajoute les moyens de réduire remploi de For en y mettant de l'argent, en le mettant très-mince ^ ce qu'on obtient facilement en le rendant très-coulant par remploi de l'or au mercure ou par une addition de noir de fumée, on a des piècef de porcelaine qui en sortant des ateliers de décoration on^ beaucoup d'éclat , mais très-peu de durée. M. Rousseau vient de trouver un procédé qui permet de mettre très-peu d'or sur le bord des assiettes, des tasses, etc. , et cependant de lui donner une très-longue durée. Quoique la propriété de ce procédé lui soii garantie par un brevet d'invention , je ne puis met permettre cnîore de le faire connaître.
BrunissasT^ des métauir.
L'or posé au pinceau à l'état métallique est mat après b cuisson. Si le mat doit entrer dans la décoration on Tobtiest alors par le procédé que nous avons indiqué p. 6oa , afin qu'il soit très-beau , et on le polit seulement par partie , ce qu'on appelle brun'jr à l'effet; i)|^ais si l'or doit être brillant, on le brunit aplat, c'est-àndire complètement en le frottant fortement, adroitement et régulièrement, pour faire naître une sa^ fice également polie sur toutes ses parties, et sans aucune rayure. Cette opération est surtout difficile pour polir de grandes surfaces qu'on appelle des fonds d'or. On se sert des instrumenta que Ton connattdans un grand nombre d'arts sous lenom de brunissoirs. Nous en donnons plusieurs exemples cinxintre , n* 108; les uns 49^,6, sont en agate , les autres 1 ,1,3, en hématite dure, que les ouvriers nomment sanguine. On leur donne les formes qui ^nviennent à' ce genre de polissage.
Le dégrossissage s'opère en général avec les brunissoirs d's- %ate et se finit avec les brunissoirs d'héimtite ^ lorsque oas brunis- '^6irs ont été com^e salis par l^mplol^ on l«ur JDefi4 leur
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brillant en les repassant sur un cuir ou buffle garni de potée d'étain.
Lorsque la pièe« est parblte* ment brunie on nettoie Tor avec (lu blanc de craie très-bien lavé pour qu'il na reste aucune partie sableuse.
L*or se soulève quelquefois sous le brunissoir , et il devient très-difflcile de corriger ce défaut , car il n*y a d'autre moyen que d'enlever Tor par frottement ou dissolution, d'en remettred'autre et de le cuire. Si la pièc^ n'a point de peinture, ce remède est facile et efficace ^ mais si c'est une pièce peinte qui soit à son dernier feu , on risque en cuisant l'or , dans lequel on met alors plus de fondant, de faire écailler les couleurs ; aussi a-t-on soin d'essayer Tadhérence do Tor, en le bruoisr sant dans diSéronta points , avant de commencer à peindre la pièœ, surtout si cette pièce doit 4(re d'un grand prii.
Quoique l'art du brunissage ue paraisse pas très-difflcile, il y a cependant parmi les brunisseuses (car ce sont presque toujours d^ femmes qui l'e^Lercent) des talents très-différents. U y en a peu qui sachent trè^bien faire le doublé d'or des tasses. Chez quelques-unes, qui,ditron, brûlent leur or, le soulèvement d^ l'or est bien plus {réquent que ^bei d'autres.
On a cherché à abréger cette opération, au moins pour les ftlete d'^ie((es , à Meissen et h Berlin , w plaçant ces pièce» wr li^ tète d'un tour en l'air, de manière à feire passer la circoufôrepce ^ d'a^i^tte soua le brunissoir t^nu par l'ouvrier. Je donne cît^Ofltre 11*^ 1 o^, une idée de ce mécanisme.
N«» iOS«
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L*or en se brunissant s'ëlend, et si cette extension ne se Ut pas à peu près également partout , les parties très-comprimées se séparent des parties qui ne l'ont pas encore été.
Art. III. — POSAGB PAR MOYENS IfiCAïaQVBS.
§ 4 — Posage des couleurs et de Cor par impression.
Ce procédé , qui consiste k transporter sur diverses poteries des épreuves tirées en couleurs vitrifiables, d'une planche gravée, avait déjà été essayé, mais avec difficulté et imperfection, en Angleterre, d'abord à Liverpool, puis, vers ijSi ^ dans la manufacture de porcelaine établie à Worcester , par le D' Wales^ ensuite dans les faïenceries du StafiTordshire.
Le procédé de l'impression sur faïence émaillée était connu en Suède , à Marieberg, dès 1 760 ; j'ai cité ce fait page 1 74.
Un M. Bertevin , employé en 1776 à l'hôtel des Invalides , en donna connaissance à M. Parent , alors directeur de la manufiu:ture royale de Sèvres. Il fut employé en 1777 à imprimer les traits des têtes antiques faites à la manière des camées, sur le beau service commandé alors par le prince Buriatinsky pour l'impératrice de Russie.
Ce procédé est resté stagnant et presque ignoré en France jusque vers 1806-, c'est en 1808 quePotter le fit connaître à la manufacture , à très-peu près tel que nous le pratiquons actuellement et que nous allons le décrire. Depuis lors, ce procédé
posàge des colleurs et de l'or par impression. 6tô
s'est perfectionné dans ses délails ; il est porté maintenant à une grande perfection et a reçu une immense extension, en Angleterre d'abord, et maintenant en France et en Allemagne ; moins cependant dans ce dernier pays que dans les deux premiers.
On sent quels immensesavantages il y a à faire , presque aussi rapidement que l'impression en taille-douce, des ornements trèscompliqués qui peuvent être très-parfaits si on a voulu donner à. la planche qui doit fournir ces ornements par milliers , toutes les perfections dont la gravure est susceptible.
Néanmoins il y a des difficultés et des obstacles qui se présentent ici et que ne comporte pas Timpression en taille-douce. Celle-ci s'exerce sur du papier mouillé qui s'applique sur toutes les inégalités de plan que peut avoir la planche de cuivre; ce papier va puiser dans les tailles de la gravure l'encre qui y a été déposée ; d'un coup de presse son office est foit.
Hais dans l'impression sur poterie, il faut que le dessin qui a été gravé sur un corps plan et roide, soit transporté sur un autre corps roide et sinueux, ce qui exige deux opérations principales au lieu d^une. La première est l'opération ordinaire de Timpression en taille-douce, c'est-à-dire le transport du dessin gravé dans le cuivre sur le papier; la seconde est le transport de cette épreuve, du papier sur la pièce de poterie , quelle que soit sa forme ^ c'estp à-dire sur un corps inflexible à surface dure et polie, offrant toutes sortes de sinuosités. 11 faut que cette surface enlève au papier l'empreinte qu'il a reçue de la planche de cuivre , et qu'il l'enlève complètement et promptement. Nous allons apprendre par quelle série d'ingénieux procédés, devenus tous les jours de plus en plus simples, on a réussi à atteindre ce résultat.
11 a fallu apporter bien des modifications à l'art du graveur et de l'imprimeur en taille-douce , depuis la gravure de la planche jusqu'au chargeage de la pièce de poterie , soit en couleur vitrifiable, par conséquent en couleurs lourdes et dures, soit en or. Il a fallu arriver à obtenir , dans ce dernier cas , non pas de simples traits , mais des surfaces assez étendues , susceptibles de donner par l'aspect et le bruni tous lesavantages qui résultent de Téclat métallique. On va voir comment on y est parvenu.
Gravure. — La première modification apportée a cette appli-
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cation d^la gravure et de Timpression aux objets céramiques commence dès la gravure. On peut à la riguenr se servir de toutes les planches gravées ; mais^uand on les fait exprès pour cette application , elles doivent être gravées d'abord à diverses profondeurs, pour varier un peu les intensités des tons; ensuite les tailles doivent être assez écartées pour que les traits saillants qu'elles donnent ne se confondent pas par les différents actes de pression qu'ils vont subir , et ne produisent pas, en se touchant, des taches noires au lieu d'ombres , surtout lorsque c*est en or qu'on doit tirer les épreuves.
Les couleurs dont on les charge étant dures, puisque ce sont des oxydes, et même des matières vitreuses qui les composent, usent les planches assez promptcment^ on dort donc préférer les planches d'acier aux planches de cuivre.
Encre d'impression. — L'encre d'impression entaille-douce chargée de couleurs vitrifiables au lieu de couleurs organiques ou terreuses, demande une préparation particulière très-soignée, pour que le succès de l'impression ^ sur lequel elle a une trè*» grande influence, soit assuré.
La première opération est la cqi$son de Thuile pour Tamencr au degré de viscosité convenable.
C'est de Thuile de lin ou de Thulle de noix qu*on emploie à Sèvres, on préfère celte dernière. Elle doit être bonne et fraîche ; elle présente déjà upe ^pfte d'onctuosité qu'elle perdra par It première pliaae de U cuisson, pour en prendre unq p)u9 tenace par luite de cette opération.
On verse dans une ciisserole de fonte de fer la quantité (}*huileqae Ton veut préparer, ayant soin dç n*en mettre dans la casserole qu*aax deux tien environ de sa hauteur. On place le vase sur un fea clair et vif; Thnile ne tarde pas à bouillir , à s^éehaaffer de plus en plus et à s'épaissir : lorsqu'on la juge asses chaude et voisine de rinflammiition , on la puriQe et on diminue sa viscosité en y jetant tuçceê$ivement , pendant qu*elle est toujours sur le feu, des tranches de pain ordinaire dont le nombre et la dimension seront proportionnées à la quantité d'huile à préparer : ainsi, environ 2à 3 tranches de 8 à 10 centimètres de diamètre sur ^centimètres d'épaisseur pour un kilogramme d*huile. Le pain se roussit, il se frit et l'huile devient plus limpide. On juge Tétat de Thalle , tani en couleur qu'en viscosité , en en prenant souvent dans ta casseroUe avec une cuiller de fer et Vy reversant.
On tient cette huile limpide et jaune sur le feu jusqu'à ce qu'elle ioit arrivée à la température où elle s'enflamme , et alors on la laisse brûler
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pendant quelques momenU. On retire avec précaution la easteroUe , rhuile continuant de brûler , on la pose sur la paillasse du fourneau ei on ferme la casserolle arec son couvercle qu*on tient constamment par son bouton avec des pincettes on des nouets de linge mouillé , afin de Tcnle ver et de le remettre successivement, et jasqtt*à 4, 5 et 6 reprises. Il faut qu en l'enlevant, l'huile reprenne feu , soit d'elle^-mèom* soit en Ingitant avec la cuiller de fer. Lorsquelle n'est plus assos chawte pour se rallumer spontanément, on la remet sur le feu , et ainsi de suite | jusqu'à ce que I huile devienne visqueuse et d*un brun marron par Tabsorption du noir de fumée qui s*est formé par toutes ces combustions clouiïées. On juge que l'huile a les qualités nécessaires en en mettant quelques parties sur une assiette blanche , et , d'après sa couleur plus ou. moins foncée , on la divise en huile faible , moyenne et forte , pour l'em* ployer suivant les couleurs ou métaux auxquels el le doit servir de délayant,
Chargeage et tirage de la planche. — Pour charger la planche , on prend de Tune de ces qualités d'huile , la quantité qu'on juge nécessaire , et on y ajoute , sur la glacq , la couleur déterminée 5 on donne h cette couleur la liaison néce^ire avec l'huile par l'addition d'une certaine quantité de nojr (Je fumée qui varie en raison de la sorte de couleur qu'on veut employer,. Ainsi , pour le bleu , on met , sur 10 parties de couleur en voluipe, un dixième de noir de fumée 5 pour l'or, on en met un tiers ^ avec le noir, le vert, le rouge, on n'en met point. On délaye ce mélange et on broie le tout parfaitement sur la glace , au couteau ou à la molette.
Le noir animal , qu'on appelle noird'ivoire» etquien^re dans l'encre d'impression en taille-douce sur papier, ne pourrait être employé ici à cause du phosphate de chaux qu'il renfernrie.
L'huile la plus forte , qui sèche moins promptement que les autres, est employée pour l'or, ce qui permet de saupoudrer les pièces toutes ensemble et quelque temps après qu'elles ont été imprimées.
Les couleurs sont en général celles qu'on emploie pour les autres décorations qu'on fait à la main sur les diflKrentes sortes de poteries et d'excipients 5 seulement elles reçoivent plus ou moins de fondant , suivant qu'elles doivent être appliquées sux biscuit ou sur glaçure , et suivant la nature de la glaçure.
ï.es planches se chargent, soit ^u doigt, soit au bouchon y elles spnt rarement assez grandes pour eiûger le tampon.
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Elles se nettoient tantôt avec un large couteau en acier trèsflexible et dont la pointe est coupée en un long biseau à bords parfaitement droits et suffisamment tranchants , ou bien avec une spatule en bois ayant les mêmes dispositions ; on enlève, soit avec cette spatule , soit avec ce couteau , et presque d'un seul coup toute la couleur de dessus les planches , et on n'a plus qu*à les nettoyer définitivement au chiffon ou à la main.
Pour que le chiffon , ordinairement en mousseline, ne pénètre pas dans les tailles et n'aille pas en extraire une partie de la couleur, on Tempèse légèrement; cette faible roideur ne Fempèche pas d* enlever la couleur étendue sur les planches , mais suffit pour qu'il ne puisse pas aller la chercher dans les tailles.
Ces opérations sont jusqu'ici communes à toutes les sortes on méthodes d'impression ; mais il se présente quatre modes d'impression assez différents et qui demandent de la diSërenoe dans les procédés.
Ce sont : I* Les impressions au papier ou à la gélatine ; ^"^ les impressions ou sur biscuit, ou sur couverte.
Nous allons suivre d'abord les impressions sur papier et sur glaçure , puis sur biscuit , et enfin celle qui se fait au moyen de la gélatine.
A. impreatlon sur papier «t sur ^flmq^Mr:
Le tirage sur papier n*a rien de particulier, mais le choix et la qualité du papier sur lequel on tire les épreuves sont très-importants ; ce doit ôtre du papier dit Joseph, c'est-à-dire du papier fin, absolument sans colle et humecté convenablement. On lui faisait subir autrefois diverses préparations avec du sel marin , du savon, etc. ; maison a reconnu l'inutilité de ces procédés. Aussitôt que le dessin a été transporté de la planche sur le papier, on place ce papier dans Teau , ou plutôt sur l'eau.
On prépare alors la pièce à imprimer.
On enduit la glaçure, vernis ou couverte, avec une espèce de mordant qu'on nomme mixtion , composé d'essence de térébenthine , à laquelle on a ajouté environ un douzième de vernis de copal : on fait complètement sécher cet enduit à Tétuve. La pratique a fait connaître que cet enduit n'est pas indispensable
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sur la faïence, ni même sur la porcelaine, mats il rend plus certain le succès du décalcage. On peut remplacer cette mixtion, qui exige un séchage à Tétuve , par une mixtion saline , comme Ta fait à Sèvres le chef imprimeur Tristan; elle est composée simplement d'une eau d'alun très-faible , qui sèche assez promptement, sans qu'on ait besoin d'étuve.
On prend alors le papier qui porte l'épreuve de la planche, et dont on a enlevé l'eau en excès , en le faisant égoutter sur du papier buvard ou sur de la flanelle , ou mieux encore sur une plaque de dégourdi de porcelaine ; on l'applique sur la pièce de poterie , de manière que le dessin ou la gravure soit mis dans la place qui lui convient : on décalque cette gravure en appuyant sur le papier au moyen d'un tampon de feutre ou à l'aide d'un petit rouleau ; on enlève le papier avec facilité \ s'il résiste un peu , on l'humecte de nouveau. La gravure qu'il portait a été entièrement transmise sur la glaçure de la poterie , il n'y a plus qu'à l'y fixer par un feu de moufle qui, pour faire tenir l'or ou faire glacer les traits d'impression quand on le croit nécessaire , doit être assez fort.
Les ornements en or s'impriment de la même manière , sauf quelques modifications dans plusieurs des procédés.
On emploie généralement de l'or dissous qn*on délaye dans Thuile cuite que nous appelons mordant, en y ajoutant, comme on Ta dit plus haut, un tiers en volume de noir de fumée. L'or doit porter son 15-* de fondant.
Mais si on se contentait de la petite quantité d*or qui entre dans le mélange du mordant et du noir, on aurait, après le passage au feu de moufle y des traits en surface d*or extrêmement légers, maigres et grenus. Il faut donc ajouter de l'or à ces empreintes, par un procédé ingénieux que nous tenons de M. Legros d'Anisy. On met dans un petit caisson de papier à lettre de l'or en poudre très-fine et très-sèche ; lorsque la pièce vient de recevoir l'impression , et pendant que celleci est encore visqueuse , on prend dans ce petit caisson , avec un pinceau fin, un peu de la poudre d'or qu'on y a mise, on passe le pinceau sur toutes les impressions qui , par leur viscosité , retiennent l'or ; on repasse par-dessus le tout un blaireau fin qui enlève Texcédant d'or et celui qui est resté sans aucune adhérence sur la pièce. Cet or ne contient que 5 p. 0/0 de fondant et ne doit être broyé qu'à l'eau : il couvre bien les traits, et même les espaces larges tels que des cessons de palmettes, des pleins de grecques ou bâtons rompus , ou des pleins de lettres capitales , qui doivent avoir été remplis, ou avec des tailles très-
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serrées ou au poîntillé. Cet or reçoit un bruni presque aussi oui et brilbat que Tor mis au pinceau , avec une solidité et une dorée presque égales * à celles de cet or , comme nous nous en sommes assuré par expérience, en soumettant pendant six mois, à un usage domestique continojdes assiettes sur lesquelles on atait appliquera c6tè Tun de Tautre^lcs deux procédés de dorure.
Non-seulement on pratique cette saupoud ration sur la dorure par impression , dont elle n augmente pas du tout le prix , et qui est presque indispensable si on veut produire des dorures belles, solides et durables; mais on la pratique aussi sur les ornements colorés qui doÎTeot frire partie d'une décoration, afin de leur donner plus de corps , de eooto et de glacé.
B. impression sur papier et sar biscait.
Ce mode d'impression, qui s'applique principalement à toutes les poteries dont la cuisson est double ( Voyez Vol. I , cb. IT, art. IV, S a , p. 1 83 , ce qu'on entend par là ) , exige dans le papier et sa préparation une tout autre qualité. Il ne doit pas être collé, mais au lieu d'être mou, et par conséquent cotonneux et peu tenace, il doit avoir au contraire une grande ténacité, oœ ténacité telle qu'on ne puisse que difficilement le déchirer, et que, tordu comme une corde, il en acquière la force. Jusqu'à présent on n'a bien su le faire qu'en Angleterre. L'encre d'impression est très-visqueuse , et îl parait qu'on y fait entrer du bitume comme dans le mordant cité page 6i6.
Le tirage doit se faire a!vec une grande rapidité pour fonrair oootinuelleinent de Touvrage au décalcage; aussi a-t-on cherché à Tabrégs par tous les moyens possibles, J*ai décrit ( Livre II , toI. II , page iàl) un de ces moyens, pratiqué à la faïencerie de Mettlach.
Le décalcage sur le biscait des faifenees fines et de la porcelaine tendie 8*opère |»lûs facilement que sur les glaçures^ La surface malte du biscait n*a pas io^|ours besoin de préparation. La couleur vitrifiable ne doit pas contenir de fondant, la glaçure qu'on place sur la pièce ei qui couvre rimpression devant en tenir lieu. Le papier ne pourrait pas s'enlever sans se déchirer et déranger les figures imprimées ; on ne peut Tdler de dessus les pièces qa*en plongeant celles-ci dans l'eau et les y laissaot quelque temps. Cette impression , exécutée très en grand dans les mmmr factures de faïence fine et de porcelaine tendre, a été accélérée par «ae multitude de petits moyens qui deviennent importants dansime fabikttion aussi étendue. On imprime à Loogport une assiette en 8 secuides.
Gomme la glaçure, délayée dans Tean, ne preadi«k imb aw les
P08AGE PAR IMPRESSION
traits de la gravure faite avec une matière huileuse » on est obligé de passer les pièces de biscuit imprimées, avant de les mettre en émail ou en vernis , à une température incandescente assez élevée pour détruire entièrement toute la matière grasse. C'est un feu de plus qu'elles doivent supporter , mais ce feu est peu dispendieux. On a, dans les manufactures de faïence fine et de porcelaine tendre, où ce genre d'ornementation se pratique très en grand , des fourneaux de moufle de 17 décimètres de hauteur , disposés exprès pour brûler les huiles d'impression avant de mettre la glaçure sur les pièces imprimées.
C. unitreMioii à la colle on à la gélatine
Ce procédé est plus long que le précédent , mais il a deux avantages sur lui : premièrement, de donner des épreuves beaucoup plus nettes 5 secondement, de ne fatiguer en aucune manière les planches de cuivre les plus précieuses.
On prépare une dissolution limpide de colle de Flandre ou de gélatine de peau de gants ou de parchemin , à laquelle on donne la consistance d'un sirop visqueux. On la coule chaude dans des assiettes de faïence 9 sur des plats ou sur toute matière à surface bien lisse, de manière à avoir par le refroidissement une plaque de gélatine de â à 3 millimètres d'épaisseur , qui a la solidité de la gomme élastique.
On charge la planche de cuivre dont on veut tirer une épreuve avec une huile cuite et siccative de noix, mêlée d'un peu d'essence de térébenthine , et on l'essuie à la main à la manière des imprimeurs en tailledoiice« On voit qu'on n'a mis dans cette huile , ni par conséquent dans les taille» de la planche , aucune matière vitreuse ou vitriflable.
On applique la plaqua de gélatine mentionnée plus haut sur la planche de cuivre gravée et chargée de cette huile épaisse ; on peut aussi appliquer- la planche de cuivre par un mouvement de roulement sur cette gélatine , à laquelle on a donné alors une courbure convexe , en la plaçant snr un demi-cylindre en bois garni de flanelle.
Oo bien on tire comme à l'ordinaire une éprecve sur papier et on la contre*éprcuve au moyen de la roulette sur la gélatine.
Par l'un ou l'autre procédé, et à l'aide d'une faible compression exercée à la roulette ou simplement avec la main, on transporte sur la plaque de gélatine le dessin gravé sur la planche de cuivre. Il ne faut pas oublier que la planche n*a été chargée qu'avec de l'huile.
On prend alors cette plaque de colle qui a reçu Vempreînte , et on la décalque sur la pièce de poterie sur laquelle on vcutplaoer le dessNi, en appuyantfortement maiségalementsur la plaque de gélatine. Le d^mn, qui est a l'huile , quitte la gélatine pour se fixer coinplétementel tmnettementsur la poterie. On enlève la plaque de coUe^ et> comme ïbu^
dont elle était chargée , est transparente , à peine Toit-on sur la pièce de poterie le dessin qui y est décalqué.
Alors, avec une espèce de tampon de coton cardé très-fin , on prend unecoalear TÎtrifiable, rédoite par le broyage à la pi as grande ténaité possible , et parfaitement sèche ; et Ton saupoudre cette couleur sur la pièce de poterie qui a reçu le dessin. Les traits à l'huile se chargent seuls de la couleur qu'ils retiennent On enlève facilement avec un pinceau de poils de blaireau la couleur tombée entre les tailles et sur les diflerentes parties de la pièce qui entourent le dessin , ainsi que noos avons dit qu'on le faisait pour l'impression en or. Le dessin est maintenant rendu exactement, complètement et nettement avec une couleur viiri Gable, qu'il ne s'agit plus que de cuire , c'est-à-dire deparfondre an feu.
On peutcharger l'huile déposée par la gélatine sur la pièce , de toutes sortes de couleurs vitriûables, qui doivent contenir leur fondant, site décalcage est exécuté sur porcelaine dure.
On peut également la charger d*or en poudre et obtenir par ce moyen des ornements en dorure à larges parties» an lieu des trots maigres que donnait le procédé décrit en A , quand l'or n'était pas saopoudré.
Impression à la gélatine avec augmentation et réduction. — Un graveur en taille-douce, le sieur Gonord, a su donner, en 1818, une remarquable application à ce procédé d'impression, en tirant de là même planche, et au moyen deU gélatine, des épreuves plus petites ou plus grandes que la gravure originale et parfaitement régulières. Il a tenu son procédé secret tant qu'a duré son brevet d'invention , et personne que je sache n'a pu le deviner. A son échéance, en i833, il a été publié dans le tome a4 des Brevets d'invention ; mais cette description est tellement obsciu'e, le procédé est tellement compliqué, qu'on n'y voit qu'une chose, c'est la propriété qu'a une plaque de gélatine de gonfler régulièrement dans Teau froide et de se rétrécir régulièrement dans l'esprit-de-vin.
D'après cette propriété , nous avons mis à Sèvres à exécution le procédé de Gonord, mais d'une manière beaucoup plus simple, et par conséquent plus expéditive.
On fait une dissolution de gélatine de rognures de parchemin , c'est la meilleure, elle est limpide. Lorsqu'elle a pris la consistance d'un sirop, on rétend en couches minces sur une plaque de cuivre ; en se reflroîdis-
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8ânt elle se rédait en une feuille qui n*est pas plus épaisse qu'une feuille de papier fort , et qui donne ce qu'on nomme le papier glacé.
On charge comme à l'ordinaire , ayec des couleurs Titrifiables , la planche gravée dont on veut avoir des épreuves, on tire une épreuve sur papier non collé, comme il est dit à Farticle A ; on pose cette épreuve tréshumide sur la feuille de gélatine, et Ton décalque la gravure à la roulette comme on Ta décrit Si on veut avoir une épreuve de la grandeur de la gravure , on pose immédiatement la feuille de gélatine sur la pièce de poterie vernissée, dont la surface a reçu la mixtion, et on opère le décalcage par simple pression à la main ou à la roulette. Mais si on vent avoir des épreuves plus grandes ou plus petites que Toriginal , on procède comme il sait :
Pour l'augmentation de Vépreuve, — On met la feuille de gélatine sur Tcau , ayant soin de tenir la partie imprimée en dessus. Il se forme un bord de relèvement qui empêche Teau de recouvrir cette surface et qui permet à la feuille de gélatine de surnager. On la voit s*étendre en tous sens avec une grande régularité, et au bout d*une heure elle a pris toute son extension qui peut être de plus du tiers. Il faut Feule ver, on passe dessous une feuille de papier à décalquer, on enlève ainsi la feuille de gélatine sans mouiller la face imprimée. On pose ccue face de la feuille de gélatine sur la pièce de poterie mentionnée , et on décalque au moyen de la roulette , ou même avec la main comme on Ta fait pour les autres décalcages. Pour enlever la gélatine, on met la pièce dans de l'eau très-chaude; la gélatine s*y dissout entièrement et l'épreuve de la gravure reste nette sur la pièce de porcelaine ou de toute autre poterie à glaçure.
Pour la réduction de Vépreuve, On procède exactement comme dans l'opération précédente, mais on place avec les mêmes précautions la feuille de gélatine imprimée sur un bain d'esprit-de-vin: on voit cette ftsuille se rétrécir avec régularité , et en moins d'une demi-heure elle a pu être réduite d'environ un quart.
Il faut éviter que la partie de la feuille de gélatine qui porte la gravure et qui doit être placée sur la pièce mixtionnée, soit mouillée d'esprit-devin , car ce liquide dissoudrait la mixtion et s'opposerait au décalcage. On décalque de même et on enlève encore la gélatine au moyen de l'eau chaude.
Les épreuves restent très-nettes, on peut leur donner plus d'intensité, et surtout à celles qui sont en or , en les poudrant de couleurs ou d'or en poudre comme on la expliqué plus haut.
On voit que ce procédé, par la lenteur d'exécution, est jusqu'à présent plutôt de curiosité ou de rare application que d'exécution commerciale , aussi a-t-il é,lé très-peu employé. Ses avantages sont plutôt pour la librairie et la géographie , en permettant IL «
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depei^ervir delà même planche pour des ouvrages de diffëfenU formats , d'employer des planehes qui , n'ayaat {>«$ été faites pou un ouvrage, pour un senrioe de table ou de déjeuner, s^nient ou trop grandes ou trop petites. La pratique pourra le simpEfier encore et le rendre plus expéditif, mais je doute qu'il soit Jamais d'un grand ijjsa^e dans les arts céramiques (*).
CUISSON DES COULEURS
I^ cuisson des couleurs vitrifiables a des degrés d'im|M>rtanee et des difficultés bien différentes suivant les objets auxquels elle s'applique. Queh que soient ces objets elle demande toujours à être juste pour que les couleurs aient la beauté , l'éclat et la solidité qu'on doit en attendre^ mais il y a en général peu de lakitude entre le temps où la cuisson n'est pas encore complète et colui où elle a dépassé ses limites. Ce peu de latitude rend Topération d'autant plus délicate que les limites sont plus resserrées, et elles le sont d'autant plus que les pièces peintes à cuire y sont faites avec plus de perfection.
Mqus avons déjà dit , en classant les couleurs en trois groupes sous le rapport du degré de température où on les cuit , qu'il 7 avait un de ces groupes qu'on nommait couleurs au grand feu, parce que la couleur appliquée sur les poteries devait recevoir le feu nécessaire à la cuisson de cette poterie ou au moins de sa glaçure; nous n'avons pas à nous en occuper puisque le fourneau où on les cuit, le ieu qu'on leur donne, sont les mêmes que ceux qui sont nécessaires à la cuisson de cette Poterie.
Restent les co ul eu r s qu'on appelle de m o u f 1 e(*) et qui sont
(<) Le sieur Gonord , fib , le praUque avec succès et assez eu grand pour llmpression en or d'objets de parfumerie, de pharmacie , etc.
(*} On les appelle aussi couleurs de réverbère ; c'est le non^ qu^on leur donne dans L'art du faïencier « pour les distinguer des couleurs mises dansTémail même. Nom espMcnws^dquefoit e«tte expression comme synonym ùê caiil«iir de
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OU dure» OU toDdF^; ellea se cuisent dam la iiiéiae espèe» defour. C'est donc de ce ùmt qu'on nomme moufle dont nous devons d'abord nous occuper. La température qu'on peut donner mix couleurs dans ces fours , s'étend depuis le rouge sombre jusque la température de la fusion de l'argent ou du 3* au 6* degré du pytomètre de WedgwQod.
S i"*. -^ Des jwmeaux pour cuire le$ couleurs vitrifiabiei dites de muer tes.
Les fourneaux qui servent à cuire ces couleurs peuvent être divisés en deux classes. La première cenferme les moufles fixes -, ce sont les plus généraux et presque les seuls dont Tusage soit répandu dans toute rEurope. La seconde sériait nommée fourneaux à moufles mobiles. Ils ont été abandonnés; mais comme il est probable qu'ils seront repris un jour, nousilirons ce que nous savons de ceux qui ont existé.
A. Moufles fixes. — Les moufles sont des espèces de bottes rectangulaires M, PL lix , fig. 2 , et PI. lviu, fig. 5, en terre cuite dont la partie supérieure est ordinairement voûtée \ dans celles de Sèvres et de Paris que nous décrivons, la plaque P d'une extrémité sert de porte pour introduire les poteries : on la ferme en la lutant avec de la terre à four.
Cette boîte M, ou la Moufle, est le laboratoire-, c'est audessous qu'est généralement le foyer F dont la bouche 6, est antérieure , au-dessous est le cendrier C. L'entrée de la cheminée H est souvent formée par un grand nombre d'ouvertures 0 pratiquées dans une plaque cintrée placée au-dessus et à trèspeu de distance de la moufle. Cette cheminée est prolongée par le canal ou tuyau de la hotte sous laquelle on place ordinairement le fourneau.
Ce mode de fourneau est le plus général. Cependant on le modifie suivant les pays et les usages. Ainsi les moufles emj^yé^ à Paris par les cuiseurs de dorure et de peinture les plus renommés, ont la forme représentée par la figure 2 , PL lix.
Celles d'Angletene pour la porcelaine tendre dont i^ loyar
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est inférieur, ont une disposition de clieminée très«-dilEéraité; voyez-en la figure et la description n"* lof , page 454«
En Allemagne, dans plusieurs fabriques, la moufle est placée dans un fourneau h alandier latéral. Telles sont celles que j'ai vues à Berlin et à Vienne. Je donne par les figures des PI. Lix et LX, une idée exacte de ces fourneaux de moufles qui paraissent avoir une complication de construction dispendieuse et inutile, puisque nous cuisons fort bien dans dos moufles simples et que nous pouvons y porter la température à un degré plus que suffisant pour cuire les couleurs dures.
B. compotitioii et façonnage. — Les Moufles sont ordinairement faites en terre, c'est-à-dire d'une argile de bonne qualité pouvant résister à un feu assez fort sans se fondre ni se ramollir , et surtout ne contenant ni chaux , ni pyrites , ni bitume, qui pourraient par des causes très-différentes altérer les couleurs (*).
L'argile peut être dégraissée par du sable, mais en petite quantité-, c'est surtout par du ciment bien cuit de cette même argile, de finesse différente suivant la grandeur de la moufle, qu'on doit enlever à l'argile sa trop grande plasticité.
Nous avons à Sèvre j deux compositions un peu difiérentes suivant la grandeur des moufles. Les moufles ordinaires sont com-
D'arglle plastique de Dreux 37
De gros ciment de cette argile ditMouchette 39
De ciment fin 24
Cette pâte prend g p. 0/0 de retraite au feu de dégourdi; les grandes moufles semblables à celle qui est représentée PI. lvui, fig. 5 , sont composées :
D'argile plastique de Dreui • 35
De ciment fin 65
La pftte prend, à partir de la dessiccation, de retraite, i op. 0/0.
0) n est bien rare qu*une argile noire par du bitume ou du charbon tlaona pu an même temps des pyrites.
CUISSON DES COULEURS A LA MOUFLV
Ces rapports doivent varier en raison de la qualité des argiles.
Elles se font par des applications successives de oolombins bien maniés, soit à la poignée, soit dans des moules en plâtre, soSt dans des moules en bois composés de ais de planches jointes , cerclées ou réunies par des bandes de fer et attachées ensemble par des tenons à clavettes et des crochets. C'est dans l'intérieur de ces espèces de caisses qui ont la forme et la grandeur de la moufle, que se moulent et se réunissent les différentes parties qui la composent-, il est même difficile de mouler sûrement, solidement et régulièrement une très-grande moufle sans ce moyen. Les rebords se font à la main, les feuillures au calibre , et les douilles et visières faites au tour, s'ajustent et se oollent après coup.
Dans la moufle de Berlin, PI. lix, fig. i, oomme dans celle de Vienne, PL lx, fig. i (*) , le tirage, le circuit; que font la flamme et la chaleur à Tentour de la moufle , sont suffisamment indiqués parla fig. i,Pl. lix, qui représente une des moufles de Berlin que j'ai vue marcher, comme je Tai décrit page 899, et dont le dessin m'a été remis par H. Frick. Les moufles sont accollées au nombre de six ; la porte d'emmouflement est placée, ce que nous appellerions derrière par opposition à la bouche du foyer que nous regardons comme le de^^ani. C'est une bonne disposition , en ce qu'on craint moins qu'il s'introduise des étincelles , des cendres et surtout de la fumée dans la moufle. Je ne reviendrai pas davantage sur les descriptions que j'ai données de ces fourneaux, mais on y a remarqué des inconvénients tels que début de tirage et enfumage qui y ont fait renoncer peu à peu. On les avait déjà abandonnés à Meissen en i836 ( p. 376).
Nous avons à Sèvres deux formes générales de moufles dont nous sommes contents. Les unes destinées pour cuire des pièces de moyenne dimension sont tellement semblables à celles de Paris, que je n'ai pas cru nécessaire de les faire figurer-, j'ai préféré donner celle de M. André, PI. lix , fig. 2 A B, un des
(1) Je tiens ce dessin de M. BaumgarUier, directeur de la maniifaeture Impériale de Vienne oi 1840.
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fia» habileft cuiiébirs de Paris ^ elle eti en tout semblable l celle de MM. Rousseau, Perdu, Vion, etc. J'ai remarqué que Teiipaoe antre les parois de la moulle et ceux du mur , étût iÂen mQîw 4prand qu'à Sàvres , et qu'où ne se plaignait ni de défaut de tirage ni d'étpulfeinent du feu ] mais j'ai pensé qu'ayec un peu plus d'espace nous étions bien plus àTabri de toutes craintes à L'égard de ce défaut , dont les conséquences seraient pour la nianufacture royale bien plus graves en raison des peintures d'art extrêmement délicates et précieuses qu'elle a si souvent occasion de euire.
Néanmoins il y aurait peut-être un milieu à prendre entre Té* cartement de 5 centim. qui est celui des moufles de Paris et celui ide 8 à lo oentim. qui est le nôtre.
La seconde forme générale des Moufles fixes est celle qu'on donne aux moufles destinées à cuire des plaques ou tables rondes d'un seul morceau ayant plus d'un mètre ou de longueur ou de diamètre^ cette dimension demande des moufles beaucoup plus hautes que larges : celle qui est représentée fig. 5 , PI. lviii, donne une connaissance complète de notre moufle à tables, la plus grande sous le rapport de la hauteur. L'échelle et la description des planches compléteront cette indication.
On peut, on doit môme faire en plusieurs pièces carrées de 3 à4 décimètres de côté, ces très-grandes moufles qui, faites d'une seule pièce , seraient non-seulement très-difficiles à exécuter, mais qui se fendraient irrégulièrement dès la première cuisson , tandis que les moufles faites de plaques bien jointes par des feuillures et rainures remplies de pftte cimentée et mêlée d'un peu de litharge, ne se fendent pas ou ne présentent que des fentes courtes et peu ouvertes.
Les fentes qui se produisent dans les moufles de terre , au bout de peu de temps, ont fait chercher à faire ces enveloppes d'une autre matière : on a fait des moufles en fonte, d'autres en tôle forte.
U faut d'abord que la fonte soit de nature à n'exhaler aucune vapeur sulfureuse , ni arsenicale , ni charbonneuse \ il faut que ce soit de la fonte noire plutôt que de la fonte blanche sujette à se casser par un choc ou par un changement brusque de tem-
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pératùrê : néaiimoins ces moufles sont'susoeptiUesdes'aflaisèe^, dé se déformer et même de se fendre.
dn a hit aussi dés moufles dé tôle forte, garnies extdrieuteméiit A-nti lui argileux; elles peuTent servir comme moufle d'osais, pouf cûité des petites pièces , niiûs elles ne tardent pas k ee dé* formel* et à jeter des écailles de fer oxydé sur leé pièces^
B. iiiônfles molillea. -^ Moufles que je désigne sous ce nom parce qu'elles sent portées sur un traîneau de fer, et qu'on les kit passer dans un fourneau loiig, à alandiers latéraux et foyers infërieurs. Le milieu oU plutôt la chambre du milieu de ce fourneau est tenue constamment k la température nécessaire pour parfondre les couleurs. Les chaiiibres par où entrent et sortent les moufles ou ces espèceé de laboratoires mobiles, sont tenues à une température beaucoup plus basse de manière à laisser les pièces de poterie s'échaufier graduellement eh entrant, et se refroidir de même en sortant, afin d'éviter les fractures. Un four dé ce genre, très-remarquable et très-singulief (Pl.Lix, fig. 3 A , B ; C), mais beaucoup trojp «otiipliqué, a été employé pendant fort longtemps à la ihanUfadure royale de Sèvres, pour cttire les peintures et dorures sur porcélàilies tendres et sur porcelaines dures, il avait été construit à Vincennes , eh i ^5 1 , sous la direction d'un nommé Geriri, ouvrier très-intelligent, venant de Cihantilly et possesseur, rômitie HelM nous l'a appris, de toutes les recettes et procédés de fobricsition de la porcelaine tendre. Ce fo^r fut transporté à Sèvres lorsque là manufacture s'y établit vers 1 766.
Je donnerai la description détaillée de ce curieux four à l'explication des planchée. )e dois me contenter d'eu exposei* la marcbe et les résultats.
On remplissait des caisses en terre cuite de : long. Y8 c. , larg. 48 c. et haut. 40 c., des pièces à cuire soutenues par des espèces de trois pointes fig. 4 A, B, dont l'une, la plus grande , entrait dans un trou percé dans la pièce , et la tenût suspendue ^ on mettait dans la caisse au plus 20 assiettes en porcelaine tendre et 60 en porcelaine duré.
Lorsqu'une caisse était pleine, on la faisait légèlrement èhaufler dans ùné étùvé particulière, puis on la pîa^it, comme il est dit
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à la description, dans la T' chambre Â, et successiveroeot dans les 4 chambres B, C, B, E , jusqu'à ce qu'elle arrivât dans h ehambre G du grand feu : on l'y laissait le temps nécessaire poar cuire définitivement tout ce qu'elle renfermait; on jugeait la température à la vue par la couleur du feu. 11 fallait pour cela une très-grande habitude, ce qui réduisait à une ou deux personnes les chefe en état de conduire le feu. J'ai fait attacher à chaque caisse une montre qui la suivait et qu'on pouvait retirer avec une pioce par la visière F, pour la voir et connaître l'état de la cuisson. Les pièces étant cuites, on faisait sortir la caisse par les chambresH, \, K, L, M, successivement plus froides. La figure indique et l'explication fait savoir que des trappes T ou portes en terre cuite qu'on descendait par des fissures tU*, etc., pratiquées dans la voûte des chambres , les séparaient et concentraient la chaleur dans les chambres ainsi fermées.
On voit par la figure et la description que le principe de œ four était de porter tous les murs à la température déterminée pour chaque partie, et sans le laisser refroidir pour retirer, comme onlefaitdans les moufles fixes, les pièces cuites, puis la réchauffer ensuite afin d'en cuire de'^nouvelles. On pouvait au contraire Ifê maintenir à la même température nuit et jour, tant qu'on avait da porcelaines destinées à être cuites. Après avoir eu une idée aussi ingénieuse, et l'avoir mise en exécution à grands frais, on n'a passa profiter de tous les avantages qu'elle offrait, puisqu'on interrompait la cuisson la nuit et les dimanches. Je l'ai fait marcher sans interruption en relayant les ouvriers de 8 en 8 heures, comme dans les mines, et en donnant un adjoint au chef cuiseur. Néanmoins j'ai trouvé à ce fourneau de graves inconvénients qui m'oDt forcé de l'abandonner.
D'abord, pour jouir de tous ses avantages, il fallait cuire continuellement pendant au moins 1 5 jours. Or cela exigeait ou une fabrication immense ou des distances de temps très-grandes et gênantes entre les cuissons , afin de pouvoir rassembler le nombre de pièces nécessaires pour ftiire une cuisson continue de 1 5 jours.
Ensuite ^ quoique j'aie donné à cette cuisson l'avantage d'une longue et continuelle action pendant laquelle on a passé ai8 caisses renfermant 484o pièces de toutes sortes, mais principi-
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loment des assiettes, dans la fournée de 1 5 jours consécutifs, faite sans interruption en novembre 1801 , par conséquent dans la circonstance la plus favorable , j'ai reconnu par un calcul simple, mais assez précis de tous les frais , que le prix de cuisson d'une assiette à filet d'or était de 'j5 c. pour la porcelune dure, par conséquent un peu plus cher qu'à la moufle , et que pour la porcelaine tendre elle revenait à 60 c. à cause des distances qu'on était forcé de maintenir entre les pièces.
M. Legros d'Anisy s'est emparé du principe des moufles mobiles en cherchant à l'appliquer avec plus de perfection qu'on ne l'avait fait à Sèvres ; il a fiiit construire à Paris , en 1 809 , un four à 4 chambres de suite, avec plus de légèreté et non moins de solidité que le fourdeSèvres. Les deux chambresdu milieu(Pl.LX,fig. 2),C,n*2 et 3, celles de complète cuisson, étaient portées à la température nécessaire à cette cuisson par deux grands alandiers latéraux A' , A'. On plaçait sur des massifs M élevés aux deux extrémités desquatré chambres et au niveau du sol du four, les caisses renfermant la faïence : on les faisait entrer successivement dans la première chambre G, n*" 1 où elles s'échauffaient sùflSsamment pour passer, sans qu'elles éprouvent un changementni trop considérableni trop brusque de température, dans les deux chambres intermédiaires n® 2et3et on les sortait parrautreextrémité, où commençait lerefroidissement qui se terminait sur le massif desortie. C'était à l'aide de chaînes et de treuils, qu'on faisait marcher cette espèce de convoi de cinq caisses renfermant une grande quantité de pièces diverses de faïence fine. Les assiettes étaient placées dans des espèces de cages cylindriques en fer, à trois montants et portées sur des crémaillères qui les touchaient à peine. On cuisait dans une même caisse beaucoup plus de pièces et avec autant de sûreté que dans l'ancien système. Cet établissement de décoration sur faïence fine n'ayant pas eu de durée , le four que j'ai vu marcher avec succès, et dont je donne une figure très-exacte, PI. LX, fig. 2, a été détruit, et je ne sache pas que depuis lors personne ait de nouveau pratiqué ce système de cuisson.
C. L'emmonllement dans les moufles fixes et probablement aussi dans les moufles mobiles , demande deux sortes de considé-
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vtXixmi t d*abofd de itietire âxùs une monflé autant de pièces qu'elle en peut tenir, ft^ânt ëgafd à la forme des pièces , à la délicatesse et à la quantité des couleurs dont elles sont courértes. Les pièces à àirtiples garnitures d'or peuvent se serrée les una contre les autres autant qu'il est possible, mais celles qiii scmt chargées de couleurs demandent à être plus éloignées potir que les essence^ puissent s'évaporer et que leur vapeur, en réagissant sur les couleurs, ne les altèrent pas. Il fkùt, en connaissant la ré^ partition de la chaleur dans les moufles, que le cuiseur place sfê pièces en raison de la température qu'elle^ demandent pour être convenablement cuites. 11 faut aussi qu'il évite les cloisons transversales, elles divisent la température.
Les pièces doivent être mises, le plus qu'il est possible, de manière que les poussières qui entrent dans la moufle avant m pendant que les couleurs sont en fusion , ne puissent tomber sur les parties peintes. On est tenté de mettre horizontalement les pièces plates telles qu'assiettes , coupes , plateaut , etc. , la partie peinte en dessous , mais on assure que dans beaucoup de cas les couleurs exposées ainsi ft recevoir directement le courant ascendant de vapeur qui se formé dans la moufle et qui frappe les parties peintes, en altère les couleurs et s'oppose au glacé: on ne peut encore rien établir de certain à ce sujet.
il faut éviter aussi de mettre, pour support ou calles, des plaques en terre cuite, morne en dégourdi de porcelaine, ell« semblent nuire quelquefois au glacé des couleurs en absorbant le fondant. J'ai vu uil fragment de brique neuve, mis împrudemnièiii dans une moufle , altérer les couleurs et produire de graves avaries.
J'ai pu penser que le dégourdi et autres matières absoif hautes, en conservant et répandant de la chaleur , que les pièces en belle glaçure, en réfléchissant lachaleur rayonnante, pouvaient avoir dft Tactioii sur la cuisson et sur le glacé des couleurs. Mais je n'ai pu m'assurer par aucune expérience décisive que ces influences fussent réelleâ ou au moins constantes.
C'est dans o^tte pensée que dans beaucoup de cas on enduit les parois intérieures de la moufle d'une couche d'oxyde rouge de plomb (minium) qui empêche cette absorption. J'ai vu ce pro-
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^é réiMftir stlr la^gtande itiraflen* 3 déta^; 5j>l. t^iif mais DOttfe, avons été raraitient dans le ois d'Mi^Iôyer oes iofiëa d-^itdttitS) qu'on fait quelqilefoisaxrec du borax.
H 69t IrèSHrare qu'ma moufle nevve cuise pnfema&t lefi eott-' leurs sur porcelaine dure, dès la première fois, llfiiut toujoufs Ift purifier par un et quelquefois par deux ou trois feux d'or; quelquefois mente on ne parvient pas k la purifier parfaitement, et il faut avoir recours à l'enduit de minium : tel a été le cas de la moufle n'' 3.
Une moufle ancienne cuit toujours plus purement qu'une moufle qui n'a fait que quelques cuissons, mais alors elle test fracturée de toutes parts. On raccommode fort bien ces fractures avee de Targile, en relîartt les pièces avec du fil de fer et mieux encore avec du fil de platine qui ile s'altère pAs et ne se dilate paà sensiblement: Tant qu'on peut enipêchet la fixmée d'entrer par les fisstiféS) là moufle doit être cohservée.
Avant ou pendant l'emmouflemeiit , les pièces doiVôttt étf d sechées et chauffées dans un séchoir voisin de la moufle et célle-ct portée et tenue même à une assez haute température tatit que dilre l'emmoufletnetit. Sans cette précaution les vftpeufs humides qui se dégagent de céi ttloûfles froides ou des combustibles qu'on met soiis la moufle pànt cuire les pièces , se condenseraient sur les pièces froides et lés ôouvtifaicrtt d'une humidité nuisible de plusieurs manières, il faut même porter là moufle et les {Pièces qu'elle eontient à Une teittpértituire Supérieure à plus de loo*» centigrades, c'est-h-dife à ttne tënipérnture plus élevée que celle de Teau bouillahle; c^ëdt im àdih très-important.
La porte doit être lutée très-soigneusemënt à ih basé et datis toutes ses gerçures et fissures Inférieures, .J^otit qU'àUdUlle fumée, aucune vapeurne puisse s'y introduire peftdant laetiisson. La partie supérieure ne demande pas les mêmes pféeautions , caf att moyen de l'édiauffëment et du courant d'air établi paf ïeâ douiltes de la porte et de la voûte , toutes les vapeurs eâtteflt pai* le bas et ^ottent par le haut de la moufle.
On a remarqué qu'une cuisson firite dans dn oduhmt d'àir, s'il ' était pur, serait elle-mdme plus pUre^ c'efrt-'à-^iitf pitië frfttchf!
ees fiÉcoBânoN ras romm.
et plus glacée qne dans une enveloppe dose; c'est ainsi qu'on cuit rémail, à moufle ouvale , et s'il n'y avait la crainte M»* fondée des fractures dans la cuisson des couleurs sur porodaine, ce procédé, qu'on a suivi quelquefcHS pour des petites pièces, donnerait des cuissons très-pures.
§ 2. — Combustible et conduite du feu.
En ne nous occupant que de la cuisson soignée, des coaleursct de Tor d'ornementation , nous réduisons à trois sortes les combustibles employés : le charbon de bois, le bois et la houille.
Charbon. — On a presque partout abandonné le charbon de bois, quoiqu'il parût donner aux couleurs plus de pureté et de glacé ; mais depuis qu'on a vu qu'avec des fourneaux bien oodstruits , tirant bien , avec du bois bien sec et réduit par le fendage en bûchettes de quelques centimètres de diamètre , oa obtenait un feu vif et pur au moyen duquel on cuisait, aussi bien qu'os peut le désirer, les peintures d'art les plus délicates et les plus précieuses, on a renoncé à l'embarras de l'emploi du charbon de bois. L'emploi du charbon a l'inconvénient d'unchargeage et d'un abattage fatigant pour le cuiseur, produisant une poussière pénétrante; il est suivi d'une remonte presque incalculable, et accompagné dans, les grandes moufles d'une inégalité de température difficile à maîtriser ; enfin il rend les fractures plus fréquentes et plus à craindre. Cependant on peut encore cuireainsi de petits objets auxqueb ojQ veuille et on puisse donner sans crainte un feu vif et prompt. Dans l'emploi de ce combustible, le foyer est très-étendu, la moufle doit être entourée de toute part de charbon également allumé pa^ tout. Je ne m'étendrai pas d'avantage sur ce mode de cuire qui a cependant été employée Sèvres jusqu'à il y a 20 ans, et à l'aide duquel on a cuit des pièces des plus importantes par leur dimension et leur mérite d'art. Je me bornerai à citer l'exemple des cuissons au charbon de la manufacture impériale devienne, faites avec une simplicité et une promptitude remarquables. J'ai décrit , pag. 388, à l'histoire de la manufacture de Vienne, une de ces cuissons dont j'ai été témoin^ et qui s'est opérée en une
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heure et demie dans une moufle dont je donne ci-joint n* io8 le croquis promis à Tarticle de cette manufacture.
M. Moufle munie de sa porte 5 en haut est une ouverture, pour l'évaporation des essences.
V. Visière
B; B. Briques qui élèvent la moufle au-dessus du sol.
M, M. Murs latéraux en terre cuite, creux et soutenant le charbon de bois N* 108. qui entoure la moufle.
Bois. — Il faut pour la cuisson au bois que le bois brûle avec une flamme longue et vive. Les bois blancs, tels que le tremble, le bouleau, le sapin, sont préférables aux bois durs. Ils doivent être très-secs et fendus par morceaux plus ou moins fins suivant la grandeur des foyers de la moufle et l'époque de la cuisson. On commence réchauffement des grandes moufles, surtout lorsqu'elles renferment des pièces volumineuses et fragiles, avec du gros bois ; on accélère le moment du coup de feu avec du bois fin et on finit avec du bois moyen afin d'avoir un peu de temps pour juger le feu et éviter la remonte.
Lorsqu'on cuit avec un combustible qui produit promptement une grande quantité de chaleur, tel que du charbon de bois, lorsque pour avoir des couleurs brillantes on active la cuisson , on a ce qu'on appelle une remonte très- forte, c'est-à-dire que quand on a retiré tout le combustible , bois , braise ou charbon, que le foyer est parfaitement nettoyé , qu'il n'y a plus aucune production de chaleur, la température dans la moufle continue d'augmenter et d'augmenter très-sensiblement, telle que de 15 degrés au pyromètre d'argent pendant quelquefois près d'un quart d'heure 5 c'est ce qu'on nomme la remonte. Elle est d'autant plus forte que la cuisson a été poussée plus rapidement. On peut expliquer ce phénomène d'une manière qui me paraît satisfaire à tous les faits qui l'accompagnent.
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La chaleu? n'entre dans la moufle pour arriver aux; piècesqa'dk renferme qu'en traversant ses parois. En divisant par la pensée Tépaisseurde ces parois en deux couches, on admettra que la couche extérieure, celle qui touche immédiatement lefoyer de dialenr,^ à une température beaucoup plBS élevée que Tîntérieure , et que quand le pyromètre marque dans Tintérieur a6o d^^^^s , s'Oétiit possible de le placer dans la couche extérieure , il en maïqnerait peut-être ago. Or, au moment où on enlève tout le combustible, c'est-à-dire toute lasoureede chaleur, la coacbe extérieure est dans Tétat de tenipérature supposée. Le calorique se répartit alors en rayonnant vers tous les points moi os échauflésqie celui où il s*est accumulé. Ain» les 3o degrés d'excédant que nous avons supposés dans la couche extérieure , se parUgest entre Tespace extérieur, les parois de la moufle et son intérieur. 1 5 degrés se perdent extérieurement , 1 5 autres vont s'ajoater aux 360 en mettant le temps nécessaire à cette propagatioii C'est environ un quart d'heure pour les i5 degrés qui fontmoater le pyromètre jusqu'à 276, quoique le feu de la moufle soit éteint depuis un quart d'heure. Ces nombres ne sont donnés que comme exemples , mais comme exemples qui s'approcheat assez de b vérité.
Cette remonte varie suivant bien des causes dont la plus paisr santé est la rapidité avec laquelle les derniers ndoments de la cuisson ont été conduits. Ainsi j'ai constamment remarqué que quand le pyromètre d'argent s'élevait de 2 degrés par minute, h remonte était puissante et atteignait les i5 degrés cités. Quand vers la fin de la cuisson on ralentissait le feu peu à peu, la remonte était fort réduite et presque nulle.
Je n'ai pas besoin de m'étendre davantage sur ce fait et ses circonstances, l'un et l'autre seront facilement compris et dév^ loppés par les physiciens.
Houille. — On a essayé la cuisson des couleurs sur porcelaine dure à la bouille, mais il est bien difficile de répartir également la chaleur dans toutes les parties d'une grande moufle et surtout d'empêcher qu'il entre un peu de fumée dans le laboratoire; or , comme la fumée de la houillç gftte prévue toutes les
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couleurs , et que dans ce cas la perte est plus considérable que le bénéfice sur la différence de prix du combustible employé, on a préféré la cuisson, certaine au bois , à la cuisson chapceuse à la houille.
Dans tous les oas , il est important que le feu soit conduit régulièrement^ lentement dans le commencement et très-rapidement vers la fin. Un feu que Ton appelle languissant peut fixer les couleurs , mais ne leur donne pas de glacé ; elles sont ternes , quelquefois jusqu'au mat . Fourmy a très-bien expliqué la cause de cet état et a prouvé son explication par de bonnes observations. Lorsqu'un verre est tenu à Tétat de fusion et au même degré de température pendant un certain temps , ses éléments se combinent d'une autre manière , il se dévitrifle , il cristallise et devient opaque. Là porcelaine de Réaumur n'est qu'un verre qui a été tenu longtemps à la même température et qui s'est dévitrifle. Il faut pour le remettre à Tétat de verre transparent, une température supérieure à celle qu'il a éprouvée. Cette observation explique pourquoi on ne peut donner le glacé à une peinture sur porcelaine qui est sortie matte ou terne de la moufle, parce que le feu a été languissant, à moins qu'on ne lui donne une nouvelle cuisson portée à une température de beaucoup supérieure à celle qu'elle a déjà éprouvée ; mais alors les couleurs sont altérées, et si c'est une peinture d'art, elle est devenue imparfaite.
Jaipement da feu. — On a trois moyens de juger le feu, e'est^Mire de présumer à quel degré la température a été portée, mais aucun de ces moyens n'est absolu.
Le premier, qui n'est pas le moins sûr, mais qui est tout individuel, est tiré de la couleur du feu ^ un cuiseur babile, qui a acquis une grande pratique, se trompe rarement. C'est une qualité tout à fait personnelle et qui ne peut pas se transmettre.
Le second qui est le plus employé parce qu'il est à la portée d'un bien plus grand nombre de personnes, que l'habitude de s'en servir s'acquiert assez facilement , c'est celui des montres.
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On appelle ainsi des touches d'une couleur susceptible de changer de Ion suivant le degré de température qu'elle éprouve, mises sur des petits morceaux de la poterie dont on cuit les couleurs dans la moufle.
On emploie pour la porcelaine, à Sèvres et dans la plupart des atelier de cuisson de peinture ^ la couleur carmin, qui est finte avec le précipité pourpre de Cassius et qui a été décrite dans ce livre , page 535.
Cette couleur, misesur une petite lame de porcelaine m, portée dansle milieu de la moufle au bout d'un fil de fer, pi. Lviii,fig.6 et9,prendparlesdifférentsfeux ou températures les tons suivants:
i"* Au feu qu'on appelle d'or sur fond tendre; elle est d'un rouge brun, sale, briqueté, à peine glacé.
2^ Au feu qu'on dit de ret o uche ; elle est d'un beau rose dans les minces, un peu briquetée dans les épaisseurs.
S'' Au feu qu'on appelle de i'* peinture; elle devient d'un rose un peu purpurin.
4^ Au feu qu'on nomme d'or sur blanc; elle est rose tindit légèrement sur le violâtre.
S^'Aufeu de filet d'or ou de dorure solide pour bordure d'assiette; elle prend un ton violacé qui devient de plus en plus pâle et comme gâté à mesure qu'on élève la température.
& Au feu de cuisson d'or mat; le ton rose et même le toD violacé ont presque complètement disparu.
Ce sont lesprincipaux tons, ils sont réunis par de nombrcox tons intermédiaires.
Une multitude de causes, très-légères en apparence , ont une influence indépendante de la température sur les nuances de ton que peut prendre cette délicate couleur. — D'abord la manière de la broyer à l'eau ou à l'essence plus ou moins finement, avec plus ou moins d'essence grasse ; ensuite l'emploi : des touches posées de différentes manières par différents peintres avec le même carmin, prennent, cuites ensemble et par conséquent à la même température, des tons différents.
L'épaisseur de la touche ; dans la même touche la partie épaisse a un ton un peu briqueté tout à fait différent de la pailie mince.
L'impureté du feu , c* est-à-dire un dégagement de vapeur oa
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de fumée , produit par un feu étouflë , bit passer cette couleur du rose au violâtre sale , du glacé au terne avec une auréde grisâtre et terne.
La durée du feu sans accroissement de température y apporte aussi des diangements assez notables.
Pour donner à ce moyen toutes le$ conditions d'exactitude , de comparaison et de transmission dont il pouvait être susceptible , j'ai pris des mesures que je crois utile de faire connaître.
Le 1*' carmin destiné aux montres comme pyroacope a été fait en 1818 par le chimiste en quantité assez considérable. ( 420 gramm. ). Après avoir été essayé un assez grand nombre de fois et avoir été reconnu bon pour sa destination , c'estrà-dire d'un emploi facile et d'une grande sensibilité aux changements de température , il a été admis-, mai^, comme c'est une couleur qui s'altère par Taction de l'air humide , on a divisé cette masse en plusieurs flacons bouchés très-hermétiquement et on a subdivisé ces flacons en plusieurs petites bouteilles fermées , ne renfermant chacune que 10 grammes de ce carmin. On n'a jamais mis qu'une bouteille en emploi pour faire les montres qui servent journellement dans les cuissons. Ces montres chargées de carmin et toujours autant que possible par le môme peintre sachant bien employer la couleur, sont datées : 1^ de l'époque de la livraison du carmin , 2* du jour et du numéro de la moufle où elles sont employées.
Cette date, ce numéro, l'indication des pièces principales cuites dans la moufle , les événements et le résultat de la cuisson sont portés sur un registre , lu en présence des personnes intéressées à la cuisson et signé du directeur.
En sorte qu'en voulant savoir, à une époque quelconque, à quel feu telle pièce a été cuite dans un jour désigné des années écoulées depuis 1818, on le trouve immédiatement avec le jugement porté.
Pour suivre pendant une longue série d'années ce mode .de
jugement des cuissons , on CEtit , lorsque le carmin de montre est
sur le point de s'épuiser, une autre livraison qui est employée
pendant plusieurs mois avec la livraison qui va finir. Ce nouveau
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carmiA n'est admU que lorsque les deux to.uche3 » de raocieoet du npuYeau carmin » mise& sur la même moatra par la mèm personne , sont complètement identiques à tous les feux.
Le troisième moyen ^rait le plus exact §'il avait pu être porté à sa perfection. C'est le pyromàtre ou le menaurateur die la température. J'ai fait connaître dans le livre 1" (vol. i , page lîo), les conditions que doit remplir un pyromèlre destiné à mesurer de hautes températures , les diflScultés de les obtenir et les tentatives qui avaient été faites dans le but de les surmonter. Ces difficultés sont moins grandes pour les peintures et les dorures. La dilatation de l'argent fin, qui ne fond pas à la plus haute température de la cuisson des couleurs de moufle, pouvait être fecilemoit employée et donner des résultats absolus et constants. C'^t an métal qu'on peut avoir parfaitement pur, dans un même état de structure *, c'est un métal inaltérable par une chaleur incandescente; enfin , parmi les métaux doués de ^s qualités, c'est te ptas dilatable *, aucun autre ne pouvait présenter une réunion plus complète des conditions exigées; le seul inconvénient qui eo restreint Tusage , c'est une ftisibllité qui empêche de l'employer à une plus haute température. C'est donc le métal que j'ai di choisir pour construire en ï 8o5 le pyromètre dont on se sert t Sèvfes pour connaître la marche du feu des moufles et les températures qui correspondent au degré de cuisson des couleurs, indiquées par les changements decoulefur du carmin d'or de Gassius.
Cet instrument (PI. LVIII , tig. 8 , et pi. LIX , fig. 5 vu dans son ensemble) consistedans un barreaud^argent fin de a décimètres de long , qu^^n place dans rintérieur de la moufle , au mOieu des pièces à euire en Tintroduisant par les visières W (fig. 5)«, sa dilatation doit faire connaître l'élévation de la température, et le point jusqu'où Von doit la mener. Pour que cette dilatation puisse être jugée hors d'à fourneau , la barreau d'argent est plaoé dans la rainure r (fig. 8) d'une barre de dégourdi <> (fig. Set 8) de porcelaine dure. Il arc-boute à l'extrémité de cette rainure, et toute sa dilatation se reporte vers l'autre extrémité. Il pousse alors une baguette de dégourdi , de même nature que son support, qui fait mouvoir, hors de la moufle, une aiguille g* dontlea dimensieM sont oatcuMefe pour multiplier par cent Tex-
CUISSON DES ÇMiU' éVGBU. Wi Vi^V» PTROHÈTRB. ^5
iensim que la dilatetioa foit éprouverau barpf aa d'aigant. Uét^ ixémiié libre de cette aiguille parcourt un arc da Ci^rde di^aé «u 3oo pariiea ^ 27 à âo degféa de cet arc équivaimi à peu {irès | 1 00"" du thermomètre eentigrade. '.
La cuisson des couleurs sur porcelaine a une latitude depuû» ;iOQ* jusqu'à !)Sp% Entre ioo et 3:i5 environ de ce pyromètre | l'argent se fond *, c'est ce qui m'a fait dire que le maximun% de cuisson des couleurs vitrifiables de moufle ou réverbère , n'é^ tait pas trè$-éloigné de la fusion de Targent
On voit que cet instrument est encore imparfait , puisqu'il nf donne pas des mesures absolues de température, mais qu'il fai( connaître seulement la diflSrence qu'il y a entre la dilatation d'uii |>arreau d'argent de 2 décimètres de long et celle d'une barre d(i porcelaine dure dégourdie, d'une égale longueur. Or, on necon« Hatt pas la dilatation du dégourdi de la porcelaine à cette tempé-t rature, on sait seulement qu'elle est très-faible. On n'a don^ qu'une différence entre deux nombres dont l'un des deux esl seul certain.
Néanmoins on pourrait peut-être déjà, et malgré ces imper^r fectioBS qu'il sera possible de corriger, établir un taUeau comit paratif des tons de couleurs que prend successivement le carmin d'or à mesure qu'on élève la température, avec les degrés du py-» romètre d'argent et ceux du thermomètre à mercure. ^
J'ai essayé ce tableau comme il suit :
Vargent fondant au pyromètr^ d'argent entre 3oo et 335, sî on peut supposer que la dilatation de l'argent {^uit toujours 1^ in^nnye rapport dan^ les hautes tej:9i^i!atures que dans les basaes ^ et qu'pn veuille exprimer ees rapports sur uqe même échelle qu^ c^Ue q»i est «mployâ^ daiis les^ Hmxmf^Uef^ à mercure pourW Brûner }as ba^s^ températows, on eonelura que l'argent fiw4 à i4>o^ dee^é^ du i^vmowix^ cewtipNwte à ï»fiicure. Or IL. }. Prin^p a indiqué igog 4ec^ 4^ntigmdes pow la fuaion 4^ T/nvent (^) I oe restât don«^ uue asse? grande conQauce dans la myr9he4u pyranMM A'mm^% \Aim V^ X^ établi , et, penwt'-
0) MéiH. 8fir>éfftlintfmi des htntes températures, par I. PmiiSBP. Âim.'de
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trait de dresser te table suivante des différents degrés de temperatute où. s'opèrent les diverses cuissons de couleurs vitrifiables.
DÉNOIIINATION des feux.
OOULEURS
des carmins concentrés ,
et antres caraetéres.
DEGRES
du pyromètre
d'argenL
ÉTALOATIO*
en degrés
da them.
centigrade
au mercnre.
Feu d*or, sur fonds tendres.
— de 2« retouche.
— de !'• retoucbe.
— de peinture ou de cou< leur ordinaire , dite tendre.
— d'or sur blanc.
- de garniture d'assiettes, en filet d'or.
- de couknr dilre.
- d'or mat.
Rouge-lmin sale , bri> quêté, à peine glacé.
Rouge , un peu briqueté.
Rose dans les minces, un peu briqueté dans les épaisseurs.
Rose purpurin.
Rose tirant sur le vio- Utre.
Ton violacé.
Ton viofacé pAJe.
Ton rose entièrement disparu <» et ton violacé, presque entièrement.
de 200 À 230
315 à 320 fusion de l'argent
SOO
La cuisson fixe les couleurs vitrifiables , et , en les fondant, leur donne de la transparence et de l'éclat. Lorsqu'elles sont appliquées sur une couverte qui n'agit pas sur elles , elles n'éprouvent pas d'autres changements , ainsi que nous l'avons déjà dit , mais ce passage de l'opacité des couleurs non cuites à la transparence ou au moins à la translucidité des couleurs cuites en diminue rintensité et quelquefois en modifie un peu le ton; il peut détruire l'harmonie d'un tableau et diminuer la vigueur des peiib tures d'ornement. Il faut alors les recouvrir d'une nouvelle couche de couleurs , les recuire de nouveau et quelquefois mémo leur donner encore quelques nouvelles retoudies , et les cuire une troisième fois. La température de chaque cuisson va toujours en diminuant \ cette diminution résulte de ce que chaque fois oa a mis moins d'épaisseur de couleur, et que celles de dessous fiid*
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litent la fusion de celles de dessus; mais une fréquent^ répétition de la même température peut altérer les^ couleurs qui l'auraient déjà prouvée une ou deux fois. Cependant nous avons vu clans plusieurs cas passer cinq fois au feu des tableaux précieux qui n'étaient pas bien venus aux premiers feux et qui au cinquième ont acquis toutes les qualités désirables.
GHAJNTRE YI.
Aat. I. -- HfFLUENGE DES EXCIPIENTS , TANT QE LA BIA88E QUE DE LA GLAÇURE.
La nature de l'excipient sur lequel on applique la couleur, exerce une influence notable sur le ton qu'elle conserve après sa cuisson. L'action chimique de la glaçure donne lieu à des résultats remarquables, et les propriétés physiques relatives de l'excipient et de la couleur, font souvent nattre des défauts qu'il faut savoir expliquer , pour qu'il soit possible d'y remédier (')
§ l*'. — Influence cinmique des excipienU.
Comme nous l'avons déjà vu en parlant des glaçures des diverses poteries, ces gldçures se composent d'acide silicique, d'acide borique, de soude ou de potasse, d'oxyde de plomb, et quelquefois d'oxyde d'étain.
L'oxyde de plomb , indispensable dans la préparation de certaines couleurs,, est au contraire nuisible au développement de certaines autres. Pour exemple, nous citerons les couleurs d'or qu'il rend sales , ternes et violacées^ lorsque le fondant de ces couleurs contient déjà le plomb nécessaire à leur fusion.
La même observation s'applique aussi à l'excès d'alcali : si la potasse et la soude sont quelquefois nécessaires pour avoir de belles couleurs, elles deviennent la source de plus d'un défaut, quand dominant dans la glaçure de la poterie , elles peuvent réa-
0) La |4te même peut avoir une certaine Influence sur les couleurs comne on I<à d^a Indiqué au tableau n* IV, et a la page 353 de ce Yolume S 2 « en parlant du Icaolin d'Ebreuil, dans rAlIier. On a remarqué qu'aucune couleur tirée de l'or et surtout le carmin ne conaenraient ni leur fraickeiur ni leur ton , loMfU'onlésampioiaUsiirlàporeeiaajiedoQt ce kaollaéttilJa iMse*
^t iixt lés ëitfâH doUitftiitô , Bttftont lo^ufoe cette gtàçnre est foiSblè <m qu'on ctiît Ift Couleur h rshê température élevée. ' V oxydé de dirome , par M teadanôe à passer sous rinfloence dé In i^ôtassé ofU de la soude à Tétat de chromate jaune, peut offm ttti etêthpléfrappant des inconvénients que présenterait, pour les verts de chrome , un excipient trop alcalin ; Stir ces excipients les verts tirés du chrome se décomposent^ ils deviennent jaunes et la teinte jaune s'étend même au delà de la place ou le vert a été mis. Les émaux qui doivéMleUf fusibilité à Tacide borique, n'of^ frent pas ce défaut.
Énân l^oxyde d'etaitx qui entre dans la composition des giacures des faïences , communique à ces glaçures une opacité qui pénètre , sî elles sont filsibles , dans la couleur vitrifiable dont !« qualités peuvent se trouver altérées ; elles deviennent opaques et ne peuvent plus se tnêler â cause de l'oxyde d*étaîn qu'elles contiennent.
Ces courtes observatiotts , qu*il est fkcile de Compléter par te détails que nous avôrts déjà donnés en traitant de chaque couleur en particutiep^ nous feftt voir la Valeur qu'il convient d'attacher à la connaissance chimique des différentes glaçures que Ton veut décorer. Nous ayons vu cependant que cette valeur devenait bien faible quand la température à laquelle se cuisaient les couleurs, était incapable de ramollir les vernis, émaux ou couvertes.
§ % — Influence physique de ^excipient $ différence de dilatabilité, j tressaillement^ écaiUe*
Les rapports de dilatabilité entre la glaçure sur laquelle on applique la couleur et la couleur elle-même , sont inévitablement liés par certains rapports. Il faut nécessairement que ces deux matières se dilatent à peu près autant, pour qu'en se refroidissant, la contraction de Tune suive celle de l'autre. C*est une connaissance impossible à acquérir à />riori; on ne peut y arriver que par tâtonnement.
Une différence dans la dilatabilité de l'excipient et dé là couleur, amène des défauts auxquels il est à peu près impossible de remédier, et obiUrè tisquals il estd'aatani plus urgent de M tmir
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éùgAtàe, qu'îb îi*apparaîssent souvent qtt^à lâ troisième fois qu'on soumet la couleur au feu. On a mfime des exemples àe peintures qui ont écaillé longtemps après être sorties de la moufle. ^
Le tressainemé&t et Técaîlle, défkuts doutent indépendants de la cuisson, quand elle a été amenée au point conrenable, soint dus le plus souvent à une mauvaise compoâîtîôh , à une mauvaise confection de là couleur. En examinant une écaille , on remarque facilement que l'éclat qui s'est échappé a entraîné avec lui uiîe partie souvent notable de Texcipient.
Les couleurs qu'on applique sur les excipients très-Aisibles et en particulier sur la porcelaine tendre, n'offirent jamais ce défaut ; pour ces couleurs, quelle que soit leur dilatabilité , la fusion de rexcîpieût amène celle du fondant , et il s'établit pour ainsi dire un équilibre entre la composition de la glaçure et celle de la matière vitrifiable. Devenante peu près identiques elles se dilatent uniformément, et, ne faisant plus qu'une même substance, elles se contractent ensemble.
Â&T. II.-^niFLUVIIGE DES COUP» JBNVipiQJINANT? «?|lfAtBU|lfS, , PENDANT LA CUISSON.
Les couleurs vitrifiables sont exposées pendant la euisson' à d'autres influences que celles de la glaoure sur laquelle oui ks applique -, garanties ou non deraotioadireote de la fumée ^t d^s cendres du foyer , elles éont plus ou noiOins soumises aux influences de la vapeur d'eau , de l'oxyde de carbone, des vapeurs ftU»- Unes et plombeuses ^ dont il convient mamteoant d'apprécier le raie et rénergie. Les moufles mêmes dans lesquelles on enferme les peinturés délicates , se rempliseeni quelquefois acddentellemeilt de vfipeurs dont lesëi)Our laisse sar les pièces des traces trop souvent înefiisciibles,
g 1. — De la vapeur (Teau.
L'eau à l'état de vapeur, seule , ne peut avoir aucune influence ftoheuse sur les couleurs vitrifiables, ijoand la temp^ratmr€f,^/Çonvenablement et progressivement ^vée, s'oppose à sa 0004^sation.
6g0 DlCOlUTION DIS P0TBRIB8.
L'expëri^ce plusieurs ibis répétée de {Hèces peintes plongées ^ttfiR l'eau avant la cuisson et pariaitement venues , confirme cette manière de voir.
L'humidité ne peut avoir sur la pdnture avant et pendant sa cuisson, qu'une action mécanique ; elle ne peut agir que lorsqu'elle se condense sur les couleurs et que les gouttelettes en ruisselant viennent les déplacer. Nous avons indiqué avec détails les précautions à prendre dans Temmouflement pour s'opposer ï cette inOuenpe.
Nous avons dit que , seule , la vapeur d'eau ne pouvait agir snr la qualité des couleurs , mais il n'en est plus de même pour h vapeur d'eau mêlée d'oxyde de carbone; elle augmente l'énergie décomposante de cet agent , comme le prouvent les expériences de M. Malaguti , dont nous nous bornons à citer les condusioos.
La théorie ne suppose à l'oxyde de carbone qu'une action réduisante se portant surtout sur l'oxyde de plomb contenu dans le fondant; les expériences de H, Bfalaguti nous ont appris qu'on fondant très-basique ne perdait pas de son poids quand on le maintient à la chaleur blanche pendant quatre heures , dans nn courant d'air sec , même dans un courant d'air humide ; il nepeiti pas non plus de son poids quand on le porte à l'incandesceDce dans un milieu contenant parties égales d'air, d'hydrogène et d'oxyde de carbone, si ce mélange est sec ; la réduction commence aussitôt que le mélange est humide , et l'analyse a démontré que la perte porte uniquement sur l'oxyde de plomb contenu dans lé fondant.
Esirce à cette cause unique , à la réduction de l'oxyde de plomb, è la volatilisation du métal quand il est réduit, qu'il faut rappo^ ter le peu de brillant que prennent quelquefois les couleurs vitrifiables? Estnce seulement la présence de l'oxyde de carbooc humide , dans la famée, qui lui conamunique ses propriétés destructives? nous ne le pensons pas.
8 2. — Vapeur fuligineuse et adde.
Aucune fumée , le charbon lui-même mêlé aux fondants, quand toutefois il peut se bhUer avant d'être porté à une chalear rouge, n'empêche les couleurs de briller; très-souvent on mêle
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aux noirs , quand ils n'ont pas leur ton à l'emploi , d'assez fortes proportions de noir de fumée sans que ces noirs cessent de glacer au feu. La vapeur de charbon peut, impunément pour ainsi dire, pénétrer dans une moufle sans amener d'avaries dans la réussite de la cuisson. La fumée de bois , dont les caractères chimiques sont tout différents , puisqu'elle est fortement chargée d'huiles empyreumatiques et d'acides pyroligneux, agit d'une tout autre manière ; c'est elle qui empoisonne les moufles , et elle les empoisonne peut-être moins encore par Toxyde de carbone dont elle est formée, que par le peu de principes addes qu'ellecontient.
Cette explication nous paraît suffisamment appuyée par l'action de l'acide sulfureux sur les couleurs de moufles ; il est généralement reconnu qu'il est impossible de bien cuire dans une moufle dans laquelle on a calciné de la couperose, et qu'il est urgent de laver longtemps à l'eau bouillante tous les rouges provenant du sttlfote de fer; un lavage imparfait les empêcherait de briller, et le peu d'acide qu'ils pourraient contenir encore, agit sur les autres couleurs .
11 ne nous reste plus qu'à parler de l'influence des vapeurs plombeoses et alcalines.
S 3. — Vapeurs fondantes.
Nous venons d'expliquer (page 680) la volatilisation de l'oxyde de plomb, et de déterminer les circonstances, heureusement rares , dans lesquelles cette volatilisation est possible.
Nous devons ajouter encore que, lorsque l'on met en présence, à une petite distance d'une pièce enduite d'un vernis plombeux , une autre pièce non émaillée, la pièce émaillée perdra de son vernis, tandis que l'autre prendra un commencement de glaçure. Cette observation , qui explique l'habitude des fabricants d'enduire intérieurement de litharge les étuis dans lesquels ils cuisent les pièces vernissées au plomb (*) , doit faire pressentir aux praticiens l'importance des précautions à prendre dans l'emmouflement des peintures d'art. Les vapeurs plombeuses, aspirées pour
(1) On eoQvre les grès cérames fins d'une glaçure mince , mais suffisante, en les plaçant dans des étuis enduits de litharge ou seulement en mettant au milieu d*eux des pièces chargées de cet oxyde de plomb. ( Voir yol. 1**, page 180, la description de ce procédé de glaçure. }
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aînsî dire, entrent en combinaison avec la silice que rcnfennent les parties sur lesquelles elles se condensent, et sî ces parties doivent leur coloration à des couleurs tirées de Ter , qui sont promptement altérées par un fondant trop plombeux , elles sont infailliblement endommagées et deviennent sales et violacées.
AaT. III. — ACCIDENTS ET AVAIUCS DiR8 LES PEINTCBES EN COULEURS TITBinAlILBB.
Après avoir fait connaître dans ce livre tous les moyens et procédés qu'on emploie pour décorer les poteries d'une manière solide et analogue à leur nature minérale, nous devons le terminer en examinant les altératioi^ dont quelquefois ces moyens soot accompagnés, et la manière de les éviter ou au nooins de la réparer.
Nous examinerons successivement les défectuosités et avaries qui viennent du feu , celles qu'on peut attribuer aux matièns décorantes, et enfin les altérations que ces matières peuvent éprouver par différents agents après avoir été fixées sur les poteries par le feu.
§ 1. — AUéraiion réstdiant de F action du feu.
La première est eeUe que le^ couleurs éprouvent d'un excès de feu. Elles perdent de leur vigueur, elles se mêlent, réagissent les unes sur les autres-, les plus inattaquables , telles que le bleu, le vert, les noirs, résistent et deviennent dominantes; les autres, telles que les roses, les gris, changent de couleur ou disparaissent 5 les rouges passent au brun foncé et les brunâtres au noir. Lorsque cet excès de feu est extrême il n'y a aucun remède -, lorsqu'il n'a point opéré de décomposition complète, on peut essayer d'enlever les couleurs trop altérées pour les remplacer par des couleurs. neuves, et repasser la pièce au feu pour la cuire. Mais il est rare que ce moyen réussisse , lorsque l'excès de feu a été considérable , que toutes les couleurs ont été plus ou moins altérées, et qu'il y a lieu à un second ou, ce qui est encore pire, à un troisième feu.
Lorsque !a peinture n'a pa« eu assez Ae (feu , les couleurs sont restées mattes, l'or ne tient pas, On croit qu'un repassage à un feu plus fort sera un remède facile et efficace^ Il n'en eai pas
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toujours ainsi, au moins pour iescouteurs qui sont defentt«9 , comme nons l'avons dit pins haut (chap. Y, ^ 8), phis dures ; cat le feu beaucoup plus fort qu'il faut leur donner ^ altère les oou^ leurs délicates ) sans encore faire prendre un beau glaoé aux couleurs dures} on ne peut en approcher (|u'en recouvrant ces couleurs, temespar défaut defèu, d'un glacis léger de la même couleur. Les mojfens de réparation varient, au reste , suivant les df con^ stances et doivent être dioisis par le praticien éclairé. Gela regarde entièrement le préparateur des oouleurs et cuissons , et nullement le peintre ou le décorateur auxquels on ne peut attribuer une pa^ Teille avarie^
§ 2. — Altération résultant des couleurs ou de leur emplou
Nous supposons que lès couleurs sont bonnes et qu'elles n'ont été itoçues , comme c'est l'usage à Sèvres , qu'après avoir été essayées authentiquement et souanses à TexaiheD des peintres de différents genres qui doivent les employer \ enfin que leurs qua^^ lités^ après avoir été débattues dans une réunion régulière et en présence du directeur et du chitaistë prépt^tear^ les ont fait admettre comme devant domier de bons résultats lorsqu'elles seront bien employées, soit Seuleé, soit mélangées dans des pfo« portions convenables^ avec les couleurs auxquelles elles doivent pouvoir étrd associées. Si elles donnent dans l'usage de mauvais résultats, cela ne peut tenir qu'à un effet de iéu, ce qu'il est facile de reconnsdtre^ ou venir soit de l'ignorance du peintre, Soit du peu d'attention qu'il anra apporté dans l'emploi, o'estri^dûre dans les mélanges , les épaisseurs , le broyage , le choix des huiles dâayantes,eto.
Ainsi , mettant de cAté les altérations qui peuvent venir de la mauvaise qualité des couleurs, puisque nous supposons qu'elles ont été reconnues bonnes , nous n'avons plus de défeotuosité à craindre que les suivantes :
L'écaillage qui peut résulter Ou de Texcès de feu^ ou d'une trop grande épaisseur dans l'emploi ou d'un mauvais mélange. Nous avons dit ce qu'on entendait par cette expression, et quelle pouvait en être la cause, lorsqu'il tenait à laoouleur. Ici nous ne pouvons plus l'attribuer qu'à l'une des causes que nous ve-
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poDs de signaler, et dans ces cas, surtout dans le second^ il ne se manifeste que dans certains points qu'on peut enlever par le procédé que nous ferons connaître plus bas.
Mais quand il tient à trop de feu ou à un mauvais emploi réparti sur toute la pièce , le remède est non-seulement inefficace, mais il aggrave le mal , car le feu nécessaire pour cuire les parties refaites , altère et fait même écailler les parties voisines.
L'écaillage est un dtfaut grave et qui ôteà une peinture vitrîfiable, ce que j'ose appeler son principal mérite, celui d'èHe inaltérable par l'action du temps; car il importe peu que dans une peinture d'art, même d'ornement, il n'y ait qu'une partie d'altérée -, il faut qu'elle soit intègre, ou bien il eût été tout aussi bon et beaucoup moins dispendieux de faire entièrement le tableau avec la couleur altérable qui a servi à raccommoder les parties écaillées. La copie d'un beau tableau écaillée, quand die écaille , n'a que le mérite d'art d'une bonne copie , et n'eâ pas plus digne d'être distinguée qu'une copie à l'huile.
Les parties écaillées sur pièces d'ornements qui ne doivent point être employées dans les usages domestiques, peuvent èti% raccommodées avec des couleurs non vitrifiables, maïs rendues solides et peu attaquables par l'eau froide , tel que le vernis de copal. La pièce produira tout son effet et pendant un bien long temps, elle n'aura perdu que le mérite de la difficulté vaincoe; mais récaille sur les pièces qui sont employées dans le serrice de la table n'est pas tolérable , car après très^peu d'emploi, les raccommodages s'en iront par l'effet du frottement , des lavages à l'eau chaude , etc.
Il y a deux moyens généraux de réparations qu'il faut faire connaître.
L'un est l'enlevage local et circonscrit de la partie qu'onveol re&ire. On employait autrefois un grès argileux fin qu'on appelle pierre verte ou pierre à l'eau, et on enlevait la couleur par frottement, mais cette opération était longue, il était difficile de rester dans les limites de la couleur à enlever , etla glaçure rendue rude et raboteuse communiquait cette rudesse à la couleur mise sur la place découverte.
On se sert maintenant, surtout à Sèvres où ce procédé a été
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mis pour la première fois en usage par le chef de Tatelier de peinture (M. Willermet), de Tacide hydro-fluorique liquide. On sait avec quelle précaution il faut manier cet acide si corrodant ; on en prend avec un pinceau du plus ou moins condensé et, en passant le pinceau sur la couleur , elle est dissoute et enlevée comme du crayon Test par la gomme élastique. Il faut laver immédiatement la place à grande eau et à plusieurs reprises , l'essuyer parfaitement pour étte sur qu'il ne reste aucune particule d'acide fluorique qui pourrait empoisonner toutes les couleurs de la moufle. La place de la glaçure , mise à nu par cette simple opération , est lisse \ elle a à peine perdu son poli et la retouche s'y étend et s'y fixe parfaitement.
Le t e r n e que prennent certaines couleurs dans un tableau à côté de couleurs brillantes , présente un désaccord très-désagréable. Quand il est ainsi partiel , il ne peut venir que d^un mauvais mélange d'une couleur trop dure avec la couleur principale pour en modifier le ton.
Un ou même plusieurs repassages ave& un glacis de couleurs plus fondantes, peuvent corriger ce défaut : lorsqu'on ne peut pas y parvenir , il n'y a d'autre ressource qu'un commencement de polissage par frottement qui ôte le mat désagréable de ces parties.
Le terne peut venir d'un défaut de la couleur qu'elle n'a pas présenté à la réception , ou que le peintre a ignoré. Les bleus d'azur y sont très^ujets. Après avoir bien glacé à un premier feu , ils se dévitrifient à un second et deviennent ternes et même quelquefois cooune grésilles. C'est un défaut dont la cause ne rentre, comme on le voit, dans aucune de nos catégories, et qu'on ne peut éviter qu'en mettant un glacé du même bleu sur le bleu cuit qui doit recevoir un second feu.
Le désaccord ou décousu ( qu'on me passe ce mot technique) , résulte d'un mauvais emploi de couleurs surtout dans les mélanges ^ lorsqu'une couleur a eu plus d'action modifiante sur une autre couleur que le peintre ne l'avait présumé, elle détruit plus ou moins complètement la teinte avec laquelle ou sur laquelle on l'avait mise. Je puis citer un exemple frappant de cette altération sur une pièce très-importante , où un gris
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fo^dant > mis sur des portraits pour donner le ton gris aux mentons d'hommes bruns , avait blanchi toutes ces parties.
Lorsqu'il n'y a pas eu trop de feu et que cet accident n'est arrivé qu'au premier feu , la retoucha le corrige complètement. Mais à un dernier feu il faut laisser cette imperfection qui alcHS n'est couvent visible que pour Içs observateur^ très-exercés et très-attentifs.
Un défaut qui paratt bien grave et comme analqgue à l'écaillage, est celui qu'on peut nommer retirage de la <x)uleur. H paraît être, pour les couleurs de moufles, analogue à celui que présente le bleu au grand feu. La couleur se rassemble en petits paquets allongés et. laisse des places blanches ayant Taspect d'écailles; mais on voit distinctement que la couleur s'est retirée et réunie en petites parties saillanteft et fondues, et non pas soiilefà comme dans Técaille. Ce défaut vient de ce que le peintre a eo* ployé des essences devenues trop grasses par l'action de l'air. Quaad on emploie des essenoes distillées, il n'a Jamaîs lieu. Ce défaut se manifeste bien plus souvent en été qu'en hiver. ConoBe il ne se montre généralement qu'au premier feq, il est très-iéptrable. On enlève la partie aggloméiée de la couleur et on cdore de nouveau la partie décolorée.
Un autre défaut, dont on ne connaît ni la oauee ni le romUc asfuré , est oeiui dans lequel une peinture se couvre au premier feu, plus rarement au second, d'une multitude de petits poinU noirs qu'on attribue à la réduction de l'oxyde de plomb du fondant. Nous avons remarqué qu'il n'était pas répandu ëgaiemeiA sur toutes les parties de la pièce , 06 on avait appliqué des coqleur^plombiftres^ que les bleus de oiel , les gris de eamationy étaient phis sujets que ks autres couleurs ; que ces points étaieat souvent plus abondants et quelquefois même uniquement plaeés sar les parties saillantes d'uqe oouverte mal étendue. Ce détaut se présente aussi sur rëmail de la faïence.
On a Tespérànce de le voir disparaître au second feu, mais cette espérance ne se ^réalise pas toujours, et alors la pièce est tort àfeitgfttfe.
Lorsque , siir une pièce te!lc qu'nh vase ou un tableau , ose eu plusieurs couleurs sont restées tetncs , et qu*on ne peut plus
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e$3ayar aucwç retouche pour les rendre glacées, on peut atténuer cet effet désagréable de parties mattea au milieu de parties brillantes, en leur donnant un peu de glacé par une sorte da polissage. La matière polissante est de la couverte pulvérisée , et Foutil qui la reçoit est un morceau de bois blanc dont la partie frottante est coupée et taillée d'une manière convenable, Ou prend de la couverte très-fine avec ce bâton et on en firotte rudement la partie terne, qui acquiert par ce frottement un commencement de glacer
On a essayé successivement le tripoli , la ponce , la poussière d'éméril , etc. ^ les uns sont trop durs , les autres trop tendres. La couverte a une dureté moyenne et très-convenable. Elle agit fortement sans rayer la pièce , ni enlever les couleurs ; mais il y a des couleurs qui sont tellement minces et tellement tendres , que quand elles sont devenues abattes et ternes , on ne peut essayer de les polir sans les enlever.
§ 3» — Altération après la cuisson » par diverses musesp
Lorsque les Poteries sont décorées , et qu'elles ont été cuites sans aocidient, elles ne sont pas encore complètement à Tabri de toute avarie. H fiiut qu'elles puissent recevoir les liquides qu'elles sont destinées à contenir, sans en être altérées. Or, il y a des matières alimentaires acides, telles que le vinaigre, le jus de ponune, le jus de citron , même ëduleorées par le sucre , qui altèrent par leurséjourde loà la heurescertaines couleurs surporcelainedure. Les plus susceptibles de ces altérations sont les couleurs ]e$ plus fraîches de ton , telles que le bleu turquoise n** a3 , que nous avons déjà signalé, les couleurs d'or, surtout le carmin , que la vapeur d'eau seule peut quelquefois attaquer. Les couleurs suivantes le sont moins, mais elles le sont enoore : ce sont le gris roussâtre n* i3, le noir d'iridium n* 20, le jaune d'ocre n* 60 Aj les rouges laqueux 64 et violâtre 66 j il faut pour le noir d'if idium et les rouges 64 et 66 un séjour de a4 heures dans les a<fr^ des végétaux pour être altérés. Les couleurs altérables par l'action de la vapeur d'eau sont bien plus rares , et on ne doit guère y comprendre que les couleurs d'or telles que le carmin. On peut s'assurer d'avance de cette susceptibilité en laissant pendant a4
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OU 3o heures ces couleurs exposées à la vapeur de Feau bouillante. L'eau liquide, même chaude, ne produirait pas le même effet ("). Il n'y a d'autre remède à ce défaut que de rendre les couleurs plus dures et de les cuire fortement. Quandces conditions ne peuvent pas se concilier avec leur fraîcheur, il faut sacrifier cette qu»lité à la solidité , lorsqu'il s'agit de pièces qui sont destinées aux usages culinaires 5 on ne doit les employer délicates , fraîches et tendres , par conséquent susceptibles d'être altérées , que sur les objets d'ornement ou de décoration qui ne seront jamais exposés à l'action des corps altérants que nous avons indiqués.
(*) Cette action de la vapeur d'eau nous a ëté signalée par une altératioa lemarquable qui est arrivée k une fenéu^ en vitraux peints faite à la mannfactare de Sèvres en 1829 , et placée dans la sacriiUe de Notre-Dam»Kle-Lorette, k Parii Au bout d'un ou deux ans de pose dans cette église encore fraîche de coostractiois toutes les couleurs roses ou légèrement purpurines, faites avec le précipité poorprc d*or, et à f o n d a n t a 1 c a 1 i n , ont été con^ne délayées par l'humidité condensée sur les fenêtres. On s'est empressé de dire que les couleurs sur verre des modetw ne valaient pas celles des anciens, etc., etc., sans ri fléchir que les anciens, dooi ceruines couleurs beaucoup plus dures sont quelquefois altérées , n^araical jamais employé les couleurs roses ou purpurines Urées de Tor, gv'tb m eonnaitêoiefa ptu. C'était, du moins à notre connaissance, la première foisqa'te les employait dans la peinture sur verre , et par conséquent U eûtiaUu présumer à priori ce genre d'altération pour l'éviter. On s'en était déjà servi en Angietem; mais alors Je l'ignorais, lorsqu*en 1830 Je vis à Oxford et dans quelques autra chapelles, des peintures modernes sur verre où ces couleurs roses et piirporins avaient été employées, je remarquai que dans plusieurs d'entre elles, les coaleurs avaient déjà éprouvé un commencement d'altéraUon.
Ou a enlevé ces parties pour les refaire en couleurs plus dures^ mais moins fralctaes; on les a soumises, avant de les mettre en place, i la vapeur de l'eau bouillante, et on s'est assuré ainsi qu'elles résisteraient complètement à l'acUon de la vapeur knmlde du Heu où ces fenâtres sont placées. Mais ce qui nous a conduit à remarquer la différence d'action de l'eau et de la vapeur d'eau, c'est qu'au milieu de ces cvreaux peints , il s'en trouvait un qui n'avait éprouvé aucune altération , quoique chargé des mêmes couleurs que ceux qui l'entouraient. Or, ce carreau avait été placé par roégarde dans un sens différent des autres, c'est-à-dire que la parde peinte avait été mise en dehors , exposé à la pluie pendant le même temps que les autres avaient été exposées à la vapeur humide de l'intérieur de l'église. Il était par là évident que l'eau qui avait coulé dessus si fréquemment avait eu moins d'ae- Uon sur les couleurs roses et purpurines que l'humidité condensée de l'Intérieur de l'église.
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ADDITIONS
De la pâte •! de la glmqare 4ei falenmeJhiei d|tee poroelalnee oiwqtoae.
(TcNBe n, page 133, ligne 35. }
J'ai fait Texamen chimique d'une fiifence fine, que j'ai tout Keu de rapporter à la fabrication de Greil. La nature singulière du vernis qui recouvrait cette faïence, la présence dans cette glaçnre d'un silicate de chaux m'engage à la placer ici :
Paie dépouillée de vends*
Eau et humidité. •..•.... 11,00
Silice. • 58,50
Alomlne. 28,50
Chaux. • • • • 0,10
Oiyde de fer. 0,50
AlcaU. • . • . 1,00
Perle. '' o,40 .
IL Uk
Vends dépoutlté de pâte.
Hamidltè et acide carbonique 3,09
SiUoe 00,00
Oz^ie de plomb. 10,58
Alnmlne ft,60
Oxyde de cobalt. • • • traces
Chaux 7,48
Blagnésle tneea
Potaise et soude 0,29
Acide borique 7,35
Il 08t facile de voit foe la qpolpqpHiçn 4» vernis pourrait étn donnée par le dosage suivant :
Borax supposé sans eau 10,0
Felspatb 85,0
Cristal plombeux 25,0
Craie 15,0
Quartt ou sable 30,0
fondas et coulés.
Quant à la pftte, Failalyse ne Saurait indiquer dans quel éttt étaient les éléments avant la cuisson*^ et je crois que VHai pkyiiipu a sur la manière dont la pftte se comporte à Tégard dé b glaçure la plus grande influence.
Do la cpnpMltf <>>^ 4^ qaelqiie« fi|^ f#ciiw«i flna %\ erosiioTf , mata et ruvAuém,
(Tome n, page 260, ligne. 10«)
J'ai cherdié, par des analyses comparative^ oientionnées tome I , Additions, page 633, à ramener la composition des
NOTKS ET AUDITIONS.
0ràs à des proportions simples el défiaies* Frëquemi^eBl consulté sur la valeur pour la fabrication des grès cérames dece^^» faines argiles plastiques , j'ai voulu voir par l'analyse des qKtfi* tités de silice et d'alumine que les grès renfernent dans qtieUes limites ces éléments pouvaient varier, en prenant en epnsidération la nature du vernis dont ces produits céramiques sont re^ couverts. J'ai choisi pour point de départ les grès les |dus connus, ceux dont les bonnes qualités ont assuré la réputation. Cinq avaient reçu leur gtaçare par des procédés divers, cinq iMrtMA élM»! à l'élal de grès mats.
tom oes grès ont été pulvérisés^ puis traités par l'eau ei Séchés. L*eau ne leur a rien enlevé ^ il était indispensable de leuf faire subir cette opération, afin de ne pas eonsidérercomme partie consUtuante les alcalis qui auraient pu pénétrer mécaniquement la pflte pendant FopératiidEi dti salage, et qui n'auraîeni été qu'interposés.
On a attaqué par Facide Ouorhydrique la poudre fine et sèchoi et lés éléments ont été séparés par les procédés ordinSireifient employés. La silice a été dosée directement dans une attaqué au carbonate de soude.
Les tableaux qui suivent renferment les résultats ainsi obte* nus :
6rès cérames lustrés et gtaeés.
s^éfa
^saiéÈ
ftUaivn »o oais.
SiUce
AlumiDe • • .
Oxyde de fer CbeiiK** . • « tÊMgm Aleaa Perle
TAVXSAIA.
•,17 i,OS 0,13
tmttitus*.
OM
rr 1. Grès de Yaulhall : pâte blanchâtre, fine, bien tournée; surface extérieure poreuse ^ vernissée au Sel marin.
N"* 3. Grès de Helsioboi^ en Seanie : pftte grisfttre , grossière, mal tournée, vernissée au sel UMirî*.
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N* S. Grès de Frechen : pftt6 brun foncé, fine, bien toarnéei Temissëe, à couverte terreuse.
N* 4. Grès de Voîsînlieu, fabrication de H. Ziëgler : pâte blanch&tre, fine, bien travaillée, vernissée au sel marin.
N"* S. Grès de Saint-Amand : p&te commune à converte te^ reuse; ce grès avait déjà été analysé par H. Berthier. Cette analyse confirme la sienne.
Qrèi cérames mats»
iUaifiTt »o Mit.
gATBMmBl.
Slllœ
AlamlDe. • . • Oxyde de fer.
Chaos
Uagnéflle. . .
Alcalis • . . • Perte
traees.
lAMIR.
tricei.
traces.
a.oo
N^'G. Grès deSaveignies : p&te brun clair, grossière, trèssonore.
N* 7. Grès de la Chine : p&te très-fine, bien travaillée, fortement colorée en brun rouge.
N* 8. Grès du Japon : p&te de même apparence que celle do la Chine.
M* 9. Grès de Baltimore : p&te blanch&tre très-fine.
N* 10. Grès de Wedgwood : p&te jaun&tre très-fine, très-sonore, bien tournée.
L'analyse de cette dernière poterie, faite il y a quelquos années, par H. Buisson, lui avait donné (tome II, p. 206) des résultats bien différents. La présence de la grande quantité de soude indiquée dans ce grès comme élément normal, me paraît inadmissible; une semblable composition analogue à celles de quelques verres à bouteilles aurait certainement fondu, et il est k peine possible de Tadmettre comme alcali interposé en raison de la finesse du grain et de Timperméabilité de la pftte des grès du célèbre potier. C'est le doute que je conservais k l'égard de
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Texaciitude de cette analyse qui m'a engage à la répéter, et les résultats auxquels je suis arrivé font disparaître toute incertitude.
Pour vérifier la valeur des données fournies par l'analyse, et constater Tinfluence de la température sur la fusibilité d'un composé de cette sorte, j'ai soumis à la température des fours à porcelaine de Sèvres, des fragments des grès analysés, et ppur la plupart ils ont subi cette température sans s'altérer.
Cependant, les grès n^ 7 et 8 de la Chine et du Japon se sont considérablement ramollis et agglutinés. Le grès n^ 3 de Frechen s'est un peu affaissé. Lintensité de la coloration qu'ont prise ces diverses poteries s'est maintenue proportionnelle à la quantité d'oxyde de fer indiquée dans l'analyse.
Les résultats qui précèdent, obtenus sur des produits venant de localités très-éloignées , mettent en évidence que sous le rap* port de leur contenance en silice, en n'ayant pas égard à la température nécessaire pour les cuire, les grès cérames peuvent être séparés en deux groupes : l'uil siliceux, renfermant les grès à 75 p. 100 d'acide silicique; l'autre moins siliceux, renfermant les grès qui ne contiennent que de 62 à 66 p. iOO de cet acide. Le reste des éléments dans les deux groupes se compose d'alumine d'oxyde de fer, de chaux, de magnésie et d'un peu d'alcali, l'alumine étant toujours l'âément dominant.
La fusibilité du composé, et par conséquent, la température à laquelle il convient de porter la poterie pour la cuire sans déformation, dépend des proportions de ce dernier mélange.
La composition chimique de la pftte paraît^ du reste, intime* ment liée, comme je l'ai dit tome I, Additions, p. 633, à la nature du vernis dont elle est recouverte. En jetant un coup d'œil sur le deuxième tableau, qui contient les grès mats, on voit immédiatement que ces grès se classent tous dans le deuxième groupe, tandis que ceux qui composent le premier tableau appartienpent au premier groupe, à une seule exception fournie par le grès de Frechen, recouvert d'une glaçure terreuse. Les grès n^ i , 2 et 4, qui ont reçu un simple lustre par le procédé du salage, renferment environ 75 p. 100 de silice.
En concluant, on peut déduire des analyses et essais qui pr^ cèden^ les propositions suivantes ;
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1". Les grès cérames peuvent se diviser, d'une manière générale, en deux groupes ) sous le rapport de leur contenance en silice : ils en renferment une quantité variable entre 0,7S et 0,62;
2"^. Les grès mats en contiennent généralement moins que les grès vernissés;
8*. La glaçure par le sel marin paraft exiger on excès d'acide silicique-, les autres glaçures s'appliquent indistinctement sor toute pâte, quelle que soit sa richesse en silice;
¥. La glaçure appliquée sur le grès augmente à peine la proportion d'alcali renfermée dans la pâte : ces alcalis sont fournis aux grès mats par les argiles oui en renferment toutes en quantité variable.
nu
De la pàta de MUlptore de Mvrw.
(Tome n, page 2Q8, ligne 28.)
l'ai fait trois analyses de pâte de sculpture de diverses époques. Elles étaient d'une belle apparence comme cuisson et comme blancheur. Elles pourront servir avec celles faites par M. Malaguti, pour établir une composition normale ûi^m^ comme on Ta fait à Sèvres pour la p&te de service.
-^ Pàtii4e
18». 1838. IBM.
SU!ee eft40 67,17 65,70
AïoiiiiBe. ...... ae4* M,M ao.ee
Cbaux 3,83 3»oa 6,ai
Magnésie traces 0,01 0,2i
PouisM >,so a,09 a,8o
Perte 0,OA 0,70 a,07
Ces analyses dénotent donc dans la pâte de sculptqre d'assez grandes différences sous le rapport de la contenance en chaux et en alcalis. On peut toutefois admettre que la pâte de service contient beaucoup moins de silice que la pâte de sculpture.
De Vmaiaimam woT^rUtfa laporoélaine dON d« flènw.
(ToBM II, page S71, ligne 39.)
La glaçare de la porcelaine dure de Sèvres n'a pas toujours ëtë faite au moyen de la pegmatite sans additioD. Avant 1780 rëmail était composé de toutes pièces et fait de la manière suivante indiquée dans les Archiva de la HauitCscture impfirîaie de SèvTi» :
Bitettt m «•
8Mù lie Fonuiae|>l9eo. • • . • AO Craie de Ëouglral IS
J'ai véri6ë, tout denpièrement enoore, l'exaetitude de ceUe donnée. Las omtériauft bteii brof es ent Mi passés par un tamis biep fi&i et le mélange appliqué sur différentes pièces qui, treoipées et retouchées comme à rordinaire^ i^nt été ouïtes ivee les HUtres pièces d'une fournée»
L'émail artificiel a paHkitemdnt fondu, mftis il était Mgèrement coque éCœuf. Un examen attentif fait découvrir ce même défaut plus ou moins développé sur la plus grande partie des pièces de porcelaine dure de Sèvres, dont la fabrication remonte à 1780. On Ta d'ailleurs remarqué toutes les fois qu'on a cherché par une addition de craie à augmenter la fusibilité de la couverte. 11 faut que la fusibilité soit très-considérable , comme celle des émaux chinois qui coulent au feu , pour que le défaut que nous nommons coque éCœuf cesse d'être apparent.
La couverte artificielle, en usage avant 1780, se rapproche beaucoup plus, sous le rapport de la composition chimique, de la' couverte des porcelaines chinoises , que de celle dé nos couvertes actuelles. C'est ce qui ressort , d'une manière qui me parait évidente , des chiffres qui suivent , qui mettent en même temps hors de doute l'égale fusibilité des couvertes artificielle et actuelle. Ces chiffres résultent de calculs basés, d'utie part, sur
la composition moyenne des biscuits, établie sur les tnalfia faites par MM. Laurent, Malaguti et moi, ainsi qu'il a été dit aux pages 264 et 267, et, d'antre part, sur la composition de la couverte en usage en 1851 .
silice ....
Alumine. . . .
Chaux. . . .
Pouaie et tonde Ean et perte. .
ArtlIeMIt. r«b9t«kl«M.
17,Sa 15,50
AS
La chaux dans Tancienne couverte remplace la potasse de h nouvelle. Les détails dans lesquels je suis entré, en traitant de it fusibilité des silicates, me paraissent de même de nature à expliquer comment les deux compositions, mises en parallèle, ptraissent de la même fusibilité; je n'insiste donc pas. Cependant, en terminant , je rappellerai ce fait sur lequel je reviendrai pin au long, plus loin, à la page 718, que la couverte en usap antérieurement à 1780 paraissait plus en rapport avec les eoih leurs employées à cette époque, qui avaient tous les cari^ tères des émaux proprement dits et qui dès lors se rapprocbaieat aussi des couleurs usitées à la Chine. (Voir Annales de dMê et depftysifuo, 3* série, t. XXXI, p. 257, et t. XXXV, p. 312}
De la oolsson de la porcelaine dore an moyen de la lionllli^
(Tome II, page 808, ligne 17.)
Les premières tentatives faites en France pour cuire à la houille datent, comme on Ta dit, t. II, p. 330, de 1784; elles ont duré de douze à quinze mois, mais il ne paraît pas quMI eo soit résulté de procédé pratique. Le simple exposé de la quos- MoQ sufl^sait cependapl pour en faire ^pprépi^r toute ^impo^
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tâDce. De nouveaux essais, repris vers i845 et 1846| dans la manufacture de Noirlac, près Saint-Arnaud (Cher), ont prouvé qu'il était possible de remplacer avantageusement le bois par la bouille dans la cuisson des porcelaines dures.
De nombreux détails sur les avantages économiques de ce mode de cuisson sont réunis dans le Bulletin de la soeUté d'fn* cQuragemetUpour Vindustrie natiimale (46* année, p. 161, 177 et 380). Textrais de la notice de M. Vital-Roux, sur les expé^ riences qu'il fit en commun avec M. Merkens, constatées par le brevet qu'ils prirent en 1846, et du Rapport fait à la Société d'encouragement par M. Ebelmen, les documents qui me paraissent présenter le plus d'intérêt.
Tout le monde sait qu'à valeur calorifique égale le bois est partout en France à un prix beaucoup plus élevé que la bouille et que la disproportion entre la valeur commerciale des deux combustibles devient énorme, surtout dans le voisinage des bassins houillers. Toute industrie dans laquelle on arrive , sans altérer la qualité des produits, à remplacer la chaleur de combustion du bois par celle de la houille, réalise donc un grand progrès économique, principalement quand la valeur du combustible consommé est un des éléments les plus importants du prix de revient.
Dans le procédé de cuisson à la houille , tel qu'on le pratiquait à Noirlac dès l'origine du procédé, on a pu se dispenser d'apporter aucune modification à la disposition intérieure* des fours , non plus qu'au mode d'enfournement : on a seulement augmenté le nombre des alandiers. Les alandiers sont toujours extérieurs au four ; mais ils sont disposés d'une manière toute différente des alandiers au bois. Un cendrier profond, communiquant avec l'extérieur par un conduit souterrain , amène l'air sous une grille chargée de houille. La combustion n'a plus lieu comme avec le bois, à flamme renversée, mais bien d'une manière analogue k ce qui se passe dans les fours k réverbère.
Dans la manufacture de Noirlac , les premières cuissons à la houille, en dehors de celles exécutées dans un four d'essai de ^""66 de diamètre , ont eu lieu :
t* Dans un four de 4"66 de diamètre, 3 mètres de hauteur m
carré de la voûte et 4"'33 à la clef de Toute ou cheminée di globe. Ce four était chatiflé par huit alaodiers, la voûte du globe percée de huit eameaui entre deux alaadiers et d'une cheminée au centre de la voûte du globe.
!^ Dans un four de B"*66 de diamètre , 3 mètres de bauteor au carré de la voûte, et 4^33 à la clef dé voûte du globe. Ce four est cuit par dix alandiers, la voûte du globe percée de dix ouvertures entre deux atandiers et d'une cheminée au centre de la voûte du globe. Ces iburs avaient marché pendant pins de trois mois sans que les résultats aient jamais varié lorsqoe H. Ebelmen fit son rapport. Les dimensions des grilles dans l'on comme dans l'autre four sont 0"84 de longueur et 0*48 de largeur. L'intervalle entre les barreaux est de 8 à 10 millimètres.
Les seuls changements apportés à la construction des foms se sont bornés aux modifications des alandiers et des prises d'air; rien n'a été changé dans les autres proportions et dimensions des fours. Lorsque le four de 4"^ cuisait au bois, il anit cinq alandiers; à la houille, il en a huit ; celui de S'^OO avait an bois six alandiers, il en a dix à la houille.
Qaant à l'économie de l'emploi de la houille au lieu de bois dans les fours de Noirlac, H. Vital-Roux déclare avoir obténn les résultats qui suivent :
Le four de 4^*66 brûlait en moyenne, par fournée, 96 stères de bois, essence chêne et charme, qui revient dans l'arrondissement de Saint-Amand à 7 fr. le stère fétidii et transporté sa
four, soit 672 b.
il brûlait 60 hectolitres de boitille dé Commëntry,
qui revient k 1 fir. 80 c. l'hectolitre , soit 270
Difierence. . 402 Le four de ^""66 brûluit par fournée 120 stères
debois à7 fr.|>oit. 840
il consommait en houille 220 hectolitres de houille
à 1 fr. SOc.y soit 396
Différence. . 444 fr.
J'ajoute à ces données l'indication de quelques détails et les résultats d'une fournée cuite en présence de M. Ebelmeu. Ils se
rapportent à une cuisson faite dans un four de dimensions plus grandes encore qu'aucun de ceux mentionnes ci-dessus.
Le four que Ton a mis en feu le 6 juin , 1 2 heures de Taprèsmidi, avait 6"^7 de diamètre intérieur; le laboratoire du grand feu avait 4*83 de hauteur, du sol à la clef de voûte; il était chauffé par dix alandiers.
Pendant les trois premières heures de cuisson , on n^a jeté de la bouille sur la grille de chaque alandier que tous les quarts d'heure; les intervalles compris entre deux charges consécutives sont devenus de plus en plus courts ^ enfin , à partir de la quatorzième heure jusqu'à la fin de la cuisson , le chargement des grilles s'est fait simultanément toutes les deux minutes et demie ; la quantité de houille introduite à la fois dans chaque alandier ne dépassait pas 1 kilog. ift.
On a commencé à voir de la flamme, dans le dégourdi, douze heures après le commencement de la cuisson ; le feu donnait constamment une fumée noire et très-abondante au moment de la charge ; vers la fin de la cuisson , son intensité cependant a diminué beaucoup.
On a continué le feu toute la journée du 7 et la nuit dui 7 au 8 juin. Le 8 , à six heures du matin , on a tiré les premières montres : celles de devant étaient presque cuites ; celles de derrière étaient un peu moins avancées; toutes les deux étaient blanches.
A dix heures du matin , on a tiré de nouveau des montres : la cuisson étant convenable et bien égale, on a cessé le feu.
La cuite a duré quarante-quatre heures ; on a consommé 214 hectolitres ou 14,980 kilog. de houille de Commentry; la consommation varie entre SOS et 230 hectolitres.
Le défournement a donné des résultats très-satisfaisants; la porcelaine était généralement belle et d'une bonne teinte.
Toutes les files de cazettes étaient restées en place ; la cuisson était bien égale dans les diverses régions du four, dans le haut comme dans le bas des piles.
Les cazeltes ne se sont pas vitrifiées & l'extérieur, ainsi que cela arrive dans les fours chauffés au bois , en raison de la nature alcaline des cendres entraînées par le courant d'air; cette cir«
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constance seule devra diminuer notablement les frais d'entretîa des cazettes.
L*encastage exige des soins particuliers ; il faut éviter que les cendres de la houille ne pénètrent dans les étuis ; les pièces mil eucastées présentent des taches d'un jaune brunâtre , dues au far contenu dans les cendres de la houille \ on évite ce défaut par un colombinagc soigné.
On doit aussi prendre, pour le dégourdi, quelques précautions spéciales ; il est essentiel que les pièces à dégourdir soiat encastées dans le globe avec autant de soin qu'au grand fea : les pièces dégourdies en charge j c'est-à-dire hors des cazettes et en contact direct avec l'atmosphère du four , se déformeot toutes considérablement au grand feu; on dirait que quelque principe entraîné par la fumée a pénétré la pâte et Fa rend» plus fusible ; c'est là un phénomène fort singulier dont on trou* vera peut-être la cause par l'analyse comparative des pièces dégourdies avec et sans le contact de la fumée.
Quelques pièces de porcelaine de Sèvres , cuites dans œ four et placées en divers points de son étendue, ont toutes dooaé de bons résultats. La porcelaine était d'une très-belle teinte et tout à fait comparable aux échantillons des fournées faites as bois, à la manufacture de Sèvres. Aucune des dix pièces disséminées dans le four ne présentait de traces de jaune ou d'eafumage.
M. Ebelmen s'exprime mnsi en faisant ressortir les avantages économiques qui pourront résulter de remploi de la houille dans la cuisson de la porcelaine dure :
< Si Ton compare seulement les pouvoirs calorifiques desdeox
> combustibles, on trouve que i20 stères de bois, pesant en- 9 viron 42,000 kilog., ont été remplacés par 16,500 kilog. de » houille. 1 kilog. de bois, dont le pouvoir calorifique est de
> 3,000 unités» a été remplacé par 0^,39 de houille, dont le » pouvoir calorifique (à raison de 7,000 unités par kilog.) ne dé- » passe pas 2,730 unités.
> L'économie sur le nombre des calories dépensées serait donc, » dans cette circonstance, d'environ 10 pour 100, abstractiop )^ faite des prix relatifs, des deux combustibles.
» La diminution sur le prix de revient de la porcelaine résuln tant de l'emploi de la houille , doit varier , on le conçoit faci- » lement, avec la position des manufactures. En admettant, en » moyenne , que la valeur du bois consommé pour cuire les » pièces de porcelaine le plus ordinairement employées, leè )» assiettes, par exemple , représentent les 30 pour 100 du prix » de revient, la réduction due à l'emploi delà houille serait, » à Noirlac, d'environ 16 pour 100.
» L'adoption générale de ce procédé amènera , comme con- » séquence forcée, le déplacement de la fabrication de celle » poterie. Il faut, en effet, au moins 7 à 8 parties de houille » pour cuire une partie de porcelaine \ on conçoit, d'après cela, » qu'il sera beaucoup plus économique de transporter les ()âles D toutes préparées vers les mines de houille que de faire arriver » la houille près des carrières de kaolin. Les manufactures de » porcelaine viendront se grouper autour des mines de houille^ » à côté de tant â*autres ateliers industriels dont les conditions n d'existence ont été radicalement changées, quand ils ont pu » remplacer le bois par le combustible minéral. La cuisson de » la porcelaine avec la houille , le déplacement progressif des > manufactures et la concentration inévitable de la fabrication » dans de grands établissements amèneront sans doute une ré- » duction notable dans les prix déjà modiques de la porcelaine; » mais il est à désirer que les fabricants français se préoccupent, » dès à présent, de la lutte que leurs produits auront peut-être » à soutenir plus tard sur les marchés étrangers. N'oublions » pas que d'autres pays que le nôtre possèdent à la fois de )» grandes richesses en houille et tous les matériaux propres à » la fabrication de la porcelaine dure. »
Les premières dispositions prises à la manuGeicture de Sèvres, pour la cuisson de la porcelaine à la houille, datent de 1847. Elles avaient été, de concert avec MM. Bérard et Bonnichon, cessionnaires du brevet pris le 5 septembre 1846 par MM. Vital- Roux et Merkens, arrêtées par M. Brongniart, qui abandonna pour les expériences préliminaires le four nommé four A, dont on trouvera les dimensions exactes t. II, p. 340. On à remplacé les quatre alandiers primitifs par six alandiers mar-
cbaat à la houille, et la voûte a reçu au ceolre use cheminée s'élevant de 1 m. dans la capacité du dégourdi. La coostmctica des alandiers et les réparations 4e ce four ne furent terminées que dans le milieu de 18i9, époque à laquelle il faut reporter la première cuisson de la porcelaine de Sèvres avec le combustible minéral. Le procès^verbal de cette cuisson , daté du 10 mii 1849 , fournit les détails suivants ; la fournée ayant donné les résultats espérés, on a continué de cuire de la même manière dans les cuissons subséquentes :
Le feu a été mis le 10 mai 1849, à 5 heures du matin, b houille étendue à demi-grille et chargée de quinze minutes ei quinze minutes jusqu'à dix heures du matin , de dix minutes a dix minutes jusqu'à cinq heures du soir. A cette heure, la hoaille allongée sur toute la surface de la grille , a été renouvelée toutes les sept minutes et demie jusqu'à sept heures. De sept heures à onze heures, on a chargé toutes les cinq minutes. Enfin, depuis onze heures du soir jusqu'à la fin du feu, les charges ont été répétées toutes les deux minutes et demie.
Les premières montres ont été tirées le 11, à dix heures dt matin , elles étaient blanches ; les secondes à i heure après midi; les troisièmes à trois heures^ enfin, on a quitté le Isa à quatre heures et demie du soir sur montres cuites et blanches.
On a consommé pour cuire ce fdur 116,5 hectolitres dehomOe soit 8,155 kilogrammes. La durée du feu a été trente-cinq beures et demie.
Voici un relevé de la consommation de la houille par chaque fournée du four A , exprimée en hectolitres, pendant les douze premières cuissons consécutives.
!•• 110,5 = S,i55kIlog. ?• 87,0 = e,U60 Ulog.
a« 85,0 = 5,050 a 0* 80,0 = 0,AOO m
0» 87,0 ax 6,000 » iT 81,0 = 0,480 •
Dans la première cuisson on a dû chauffer plus lentement à cause des réparations nouvelles motivées par la transformatioD du four. De là l'excès dans la quantité du combustible brûlé.
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La coiwcm k la hoaiUe exerce sur las couleurs 4e fonA nn<i ioflueuce lantAt nuisible , UntAt favorable. Les fonds bleus ne prennent aucun glacé et sortent noirs et altérés. On a remarqué que les fonds céladon, au contraire, cuisaient avec une nuance et une teinte beaucoup plus agréable} il en est de mAoïe du vert de chrâine, dit yert au grand feu. La possibilité d^ cuire la porcelsine dure au çnoyen des flamqi^ coinbiQées djii bois et de la houille, procédé pour lequel |i. Ghevandier a pris un brevet le 29 mars i851 , doit permettre de donner éçonomi* quement à l'atmosphère du (pur à porcelaine une composition telle qu'on y puisse cuire avec succès et à volonté les couleurs qui exigent pour être ccHopIètes soit une atmosphère réductrice, soit une atmosjdière oxydante.
Dee matières premlèrea employéea à la Chine dana la fabrication de la porcelaine dora.
(Tome n, page 434» ligne 17.)
Le i^ novembre 1844, le père I. Ly , de la congrégation de Saint-Lazare , adressait à la Hanufstcture de Sèvres , sur la demande de H. le supérieur général et d'après une instruction détaillée de M. Alex. Brongniart, administrateur de la Manufacture, une collection très-riche de matières premières employées à la Chine dans la fabrication de la pofoabkie dure. Nous avons cherché, M. Ebelmen et moi, par l'analyse chimique de ces matières, à contrôler les lettres du père d'EntrecolIes. Nous avons joint à notre Mémoire, lu à l'Académie des sciences , dans la séance du 28 novembre 18S0 et publié dans les AnnaUê de chimie et de phgsiqWj 3' série, t. XXXI, p. 2S7, les anal|ses d'au-* très matières de la même localité et destinées aux mâo^s usages que celles envoyées par le père Ly , qui faisairat partie, soit de la collection céramique rapporta de Canton par M* Itier , soit de
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la collection de l^ole des Mines de Paris , formëe tof la demande de H. Stanislas Julien. Je crois pouvoir me borner ici à donner un extrait de ce travail, en rapportant les conclasîoos auxquelles nous ayons été conduits.
Kaolins. Vun vient de Sy-kang, l'autre de Tong-^lcang. Les kaolins proviennent de l'altération de roches granitiques; débarrassés par le lavage du sable et de la roche indécomposëe, ils ont donné les résultats suivants, qui se confondent avec cen fournis par les kaolins de Saint-Trieix :
Ktollniitnm XMltB etnioolMS
Eau. li,S 8^
Snice S0,5 55,S
AlumiiM 33,7 80,3
Oxyde de fer 1,6 a,0
MagnMe 0,8 0^
Potaaie 1,0 1,1
Soade ■ a,7
Pé--tun--Ui. La partie fusible des pfttes de porcelaine est fournie par des pétrosilex qui viennent de localités éloignées les unes des autres, mais présentant une remarquable analogie de composition et d'aspect. Voici l'analyse de Tune de ces pierres; eHe se confond avec celle des pegmatites de Saint-Trieix, qui joaeot dans la fabrication européenne le rdle des pétrosilex :
Perte au feu s,04
Silice. • . • • 76,S0
▲lumlne 13,80
Oxyde de fer et de mauganàse. • . traces.
Chaux 0,12
Magnésie tracas.
Potasse. • . 3,S8
Soude. • . 5,05
Toutes les autres roches, celles de 5m-pao-p'ongr, de .^eio- Ij/y etc., ont fourni des nombres qui ne s'éloignent que fort peu de ceux qui précèdent.
Boa-^hy. Les Chinois ajoutent à certaines de leurs pfttes on ëmjSîoient à d'autres usages spéciaux une matière particulière à
laquelle ilsdonnent le nom A' hochchy. Les matières désignées sous ce nom sont loin d'être identiques.
L'hoa^shy de Ngan-jing-hien est une roche hétérogène en voie de décomposition , légèrement jaunâtre; le lavage en sépare une matière argileuse qui a donné à l'analyse :
Eau . . 5,00
SUice 70,00
Alumine ^ . '20,05
Oxyde de fer 0,80
Chaux et nagnésie traces.
Potasse r • • '>S0
Sonde 0,00
L'hoa-chy de Koansi et celui de Suchuen ont des propriétés et une composition toutes différentes. Les caractères minéralogiques établissent une différence complète avec Thoa-chy qui précède; car c'est une matière compacte, d'apparence homogène, se rapprochant des halloysites par sa manière d'être et la nature de ses principes constituants. L'analyse y a fait trouver :
Perte au feo 10,50 à 15,53
Silice A8,00 à 65,00
Alumine 83,00 à 37,10
Oxyde de fer » à 1,20
Cliaux traces. traces.
Magnésie 3,50 ft l,à0
Alcalis 1,00 à 0,53
Un dernier échantillon de hoa-chy, rapporté de Canton, est un mélange naturel de stéatite et d'amphibole blanc associé à de la dolomie.
Pâles. — Les kaolins, lavés décantés, et les pétrosilex, broyés finement et lavés, sont intimement mêlés en diverses proportions pour constituer les pâtes de première, deuxième, troisième et quatrième qualité. Cette dernière renferme deThoa-chy de Nganjing-hien. On les mélangé d^iis des proportions telles, que les pâtes supposées cuites donnent les compositions suivantes :
^^éè notÎes et additions.
toaUiè. wMli^ finUi^. 1|iil«É:
Silice 6Q,0 70,0 73,S ^,«4
AlablAie. ..... »3,tt lS,i 10,8 St,80
Oxyda de 1er. . . . 5>9 1,3 M 9>4S
Cbanz 0,9 , 0>8 0,6 1,1|
Magnésie ..... 0,3 traces. ii tracÀ.
Oxyde de nanganèie. 0,1 » • •
Potasse. 8,8 8,6 S,S 8,ftS
Soude 2,0 a,7 1,8 1,78
C'est donc prfticifïalement fai propdrtioii vatislble de l'oxyde de fer qui distingue les pfttes des diverses qualités.
En comparant xxs pâtes à celles des porcelaines d'Europe et à celles de Sèvres en particulier, nous avons conclu que ces dernières sont de beaucoup plus alumineuses, et qu'elles exigraty pour être cuites, une température qui n'est pas nécessaire poar les porcelaines chinoises.
Cout?er(e.— L'émail dont on recouvre les porcelaines à laChiae est beaucoup plus complexe que la glâçure qui donne le brillant aux porcelaines françaises. C'est un mélange de chaux, et de cendres de fougères associées à une roche qui prend le nom de yeoti-fco, et qui fait la base de la glaçure. Le mélange de chaox et de cendres a pour bat d'augmenter la fusibilité du verre dont la composition vtfrié'dïns des limites assez éttiigHéés, ainsi qoe cela résulte dès analyses qui vont suivre.
Le yeou4Lo est encore un pétrosilex tout à fait Comparable à ceux dont où 'se Ise A '{iour confectionner les pfitelâ. On paraît le choisir contenant le moins possible de fer. La composition chi- 'inique est encore celle des pegmatiles de Sâîht-Vriëîk. Voiéi^l'a- %fyâb I8u yebU-ko de ^6n|-'k^ng :
Eau j,7
Silice 75,0
'Alumine 13,0
Oxyde de fer. *. '; %^
Chaux • • t^^&
Oxyde de manganèse. . • . • .^Ç^
Magnésie • • . traces.
P6lalse 'M
Sobde 8,8
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Le yeou-ko broyé est mêlé înlimement à de la châUx qui a été stratifiée avec des fougères qu'on a brûlées, et qu'on a débaïrassées ensuite par un lavage à i'eau des parties imparfaitement incinérées. Le mélange de la chaux et des cendres de fbugèlres porté le nom de yeou-hoe; c'est à peu près dé la chaux, de Tacide carbonique et de Teau , car il ne renferme que 4 p. f 00 de matières insolubles. L'expérience indique que les cendrés des fougères renferment 0,645 d'acide silicique et 0,19S de matières solubles dans l'eau.
La couverte cuite arrachée à des pièces de porcelaine a donné à l'analyse:
SlUce 08,0 04,1
Alumine 12,0 10,2
Oxyde de fer. • . • . traces. traces.
Chaux 14,0 S1,0
Potasse et sonde. ... 0,0 5,1
tOQvO 400^
Chy-hao. — Les colleetiOnsdes «atière^tcbinoises ont offert des échantillons d'une substance fibreuse blanche qu'on nomme en Chine chy-tûOj et dont l'usage est préscl^it pour ftcilltl^r la^épa- Vation des parties tenues ôH suspension dans l'eau. Cette matière est du gypse fibreux, qui ne remplit ainsi qu'Un rAle pUremient tttécanique; cuit ou cru, il' paraît piroduire le mêmfe effet.
Voici les conclusions de ce travail :
f" Les ftao/iiw et les pe-tun-tséy qui serverit dans la febrication de la pâte pour les porcétaines chinoises, ont une cothpo- 'sition chimique analogue à celle des matières qui remplissent te même rôle dans la fabrication européenne.
Les koalins chinois proviennent évidemment de tti désagréga^ lion et de la décohiposition des'fôchlss gfanitiqu^.
Les pe-tun-tsé ont une composition chimique très^voisine de la composition moyenne de la pegmatite dii Limousin, mais leurs caractères minéralogiques les idemfftént avec le febpath compacte ou pétrosilex.
2« La préparation mécanicfue des matières pour fo fâbrieolioh des pâtes paraît être basée sur les mêmes moyeiîs'qUe'cdvx employés en Europe.
3* Les pâtes chinoises sont sensiblement plus fusibles que celles des porcelaines européennes.
4"" La couverte des porcelaines chinoises est très-notablem^t plus fusible que celle des porcelaines européennes. Elle doit cet accroissement de fusibilité à l'addition de la chaux, en proportion assez considérable, au pe-tun-tsé ou pétrosilex, qui pourrait seul servir de couverte à la porcelaine française. La teinte verdÂtrede la porcelaine de Chine paraît résulter de l'emploi de la chaux dans la couverte.
DM mattèNft oolorantM «mployéat à la chine dans la déooradoii de la poroalaine dure.
(Tome n, page AftO, ligne 6. )
L^examen que nous avons fait, M. Ébelmen et moi, des matières colorantes employées en Chine pour la décoration des porcelaines dures, a porté sur des matières provenant soit de Canton, soit de King-te-tchin ; elles appartenaient, de même que les matières pour les p&tes, ou à la collection céramique de Sèvres, ou à la collection de l'École des mines. Elles étaient dues encore à l'intérêt que portent à la science céramique et à la manufacture de Sèvres MM. Itier, Stanislas Julien et Rutherford Alcock, qui tous ont répondu de la manière la plus utile aux demandes de H. Brongniart.
Nous avons réuni dans un long mémoire, lu à TAcadémie des sciences de Paris dans la séance du 26 avril 1852, les analyses des couleurs dont les Chinois se servent. On en trouvera les détails dans les Annales de chimie et de physique^ 3* série, tome XXXV, p. 312. Je me borne, dans cette note, à présenter les conclusions et conséquences que nous avons cru pouvoir déduire de toutes nos analyses.
Lçs matières examinées comprennent quelques matières pre*
mières de la fabrication des couleurs. Elles sont examinées à part.
i"" De quelques maliires premières et oxydes isolés.
Sy-ehy-mo^ c'est-k-dire pondre fine de pierre. — Cette ma* tière est une poudre siliceuse, amorphe, grisâtre, mais qui blan* chit au feu. On y aperçoit à la loupe quelques paillettes de mica. Elle est infusible au chalumeau; elle présente tous les caractères des sables siliceux dont nous nous servons pour la fabrication des cristaux -et des verres. L'analyse, fiiite au moyen du carbo* nate de soude, a donné :
Perte au feu 0,40
Alumine 0,15
Oxyde de fer 0,45
Chaux et magoéile traces.
SiUce 08,70
Le sy-chy-mo est probablemeiit la matière dont se servent les Chinois pour fabriquer leurs émaux colorés. Ils s'en servent aussi, d'après le P. Ly, pour durcir les couleurs déjà fabriquées quand ils les trouvent trop tendres ou trop fusibles : nous en verrons plus bas quelques exemples.
Yuen-feng^ c'est-à-dire farine de plomb. — Nous avons examiné quatre échantillons variés de cette matière, qui n'est autre chose que de lacéruse de belle qualité. Traitée par l'acide nitrique étendu, elle s'y dissout, à l'exception de quelques flocons siliceux, et la dissolution présente tous les caractères d'une solution de nitrate d'oxyde de plomb pur. Elle ne renferme que des traces d'oxyde de cuivre; nous n'y avons pas trouvé tcace d'acétate de plomb.
Cette marchandise est répandue dans le commerce chinois, enveloppée dans du papier qui porte en caractères imprimés le nom et le prospectus du fabricant.
Fan-hong. — Le véritable caractère de cette substance est mis en évidence par la cuisson. Lorsqu'on en soumet à la chaleur une portion étendue en couche mince sur de la porcelaine, on
710 N0TE3 ^T AIUDITIONS.
remarque qu'après le refroidissement, elle n'a pris sur la couverte aucune adhérence. Nous n'avons donc pas cru devoir considérer cette matière comme une couleur toute faite, mais simplement Qopinie un des éléments particuliers de certaines couleurs, et, pour cette raison, nous la plaçons après le sable et la cëruse, avec le thsing^hoa-liao^ qui s*est oomporlé de i« mém^ manière, et dont noua noua ooeuperona plus. kûn.
Le fan-hong est une poudre congé, tachant les. doigts, lég^. soluble dans Tacide chlorhydrique et l'acide sulfurique bouillants, très-difficilement attaquable par l'adda nitrique. C'est de l'oxyde de fer presque pur.
Nous avons examiné deux échantillons différents, Toii, n, provenant de la collection de l'École des mines, l'autre, 6, appartenant au Musée céramique ; tous les deux ont présenté les mêmes réactions.
On a trouvé qu'elles contenaient :
Hamldtté 1,00 1,30
SlUce dyOO s,ia
Alumine. traces. 8,00
Oxyde de fer .... 0S,00 OS,U
Ghai». traces. tnc^s.
Magnésie traces. »
Perte 0,10 0,54
100,00 lOOtOO
L'action de l'acide chlorhydrique sur le fan-hong, qui laisse un résidu de sable gris micacé, permet de supposer que cet oxyde de fer provient de la calcination de quelque dépdt naturel d'ocre jaune. Cependant il est difficile de se prononcer ; car les Chinois connaissent parfaitement la couperose et le produit fixe de sa distillation (1). La première lettre du P. d'Entrecolles
(1) Voici ce que dit le P. d*Entrecolles sur la préparation du réuge. H rapplique seulement à tort à la préparation du rouge au grand feu, que nous suroiu m pouTOlr être reproduit qu'à Paide du protoxyde de cuivre.
«On met 1 livre de couperose (tsao-fan) dans un creuset qu'on lute bien ^vec on » second creuset ; au dessus de celui-ci, est une petite ouverture qui se couvre de » telle sorte qu*on puisse aisément la découvrir, s'il en est besoin; on eavlronnele » lout ûb charbons 4 gi^nd feu, et pour avoir un plut fort ré«erbè% <^ l*entj9m«
est tràs-expUcite; i! donne le nom de la couperose^ les Chinois la nomment Uao-fan.
Le fan-hong est employé par les Chinois à la confection de différentes sortes de couleurs rouges par raddit^ion, comme nous le verrons plus loin, soit de diveres proportions de céruse, soit de diverses prc^portions d'un silicate plombo-alcalin.
Thsing-^oa-liao. — |^ collection de l'École des mines renferme huit échantillons différents de thsing-hoa-liao, trois dits de première qualité, trois dits de deuxième qualité, et enfin deux seulement de troisième qualité. 11 est évident que ces matières ont une origine commune, et que ce n'est que l'essai qu'on en % un, (mî a pu servir à les classer ain^.
Parmi les trois échantillpns ^ première qualité, Tun représente la matière brute, telle qu'on la trouve dans U mine, TaijLtre ^it voir la matière grillée, la troisième enfi^ provient d|i brojtage et de U porphyrisatioA 4u minerai grillé : ce demieir est toiH prêt à être employé..
1^ collection 4u Husée céramique ne possède qu'une seulematière semblable au tbsing-hoa-liao, et le P. Ly Ta désignée sous i}n nom différent \ il la nonin^e ehing-lan^ qu'il t?i|duit par bleu profond. Cette matière est en effet le bleu sous couverte, s^e cpn» fondant sous tous las rapports avec les thsing-hon-liao de la col- Miction de l'École des Qdin^.; eUe es( ideptique aux écbantilloqs grillés et pulvérisés.
fi(ous avpp^ ff^it l'analyse (JLb deux échantillpns, l'J}q,cru, l'autre grilM- Mous mettons en regard, les résultats obtenus dans ces 4eux analyses.
1^ par tto circuit do briques, tandis que la fumée 8*élève fort noire ; la matièrt • n*est pas encore en état, mais elle l'est aussitôt quMl sprt un petit nuage fin et » déné. Alors on prend un peu de cette matière , on la délaye dans l'eau et on » en fait l'épreuve sur le sapin. S'il en sort un beau rouge, on retire le brasier qui a environne et recouvre en partie le creuset, et quand tout est refroidli on trouve s un petit pain de ce rouge qui s'est formé au bas du creuset. Le rou|[e le pina » fin est atuché au creuset d'en haut, i livre de couperose donne 4 onces do > rouge dont on peint la porcelaine. »
■iMral-«ra. Hia«ral crlllé.
Perte au fen (eaa et oiygène). 20,00 a,06
SlUoe» résida ioflolobla. . • 37,40 37,00
Oxyde de cuivre 0,44 2,00
Alumine 4,75 \
Oxyde de DUiDgaDèse. . . . 27,00 I
Oxyde de cobalt 5,50 / ^' °
Oxyde de fer 1,65 /
Chaux 0,60 1,00
Magaësie traces. traces.
Acide arsëaleux* traces. 1,00
Oxyde de nickel, soufre. . . traces. »
L'échaDtillon grillé a élé essayé au chalumeau. La poudre fond dans la perle de borax en la colorant en rose avec une légère teinte de bleu.
Avec la potasse au creuset d'argent, on obtient la coloratîoa verte caractéristique de Toxyde de manganèse; Teau dissout cetto masse verte et l'acide nitrique la fait virer au rose.
Appliquée au pinceau sur du dégourdi de porcelaine do Sèvres mis en couverte et cuit au grand feu, cette matière a donné des traits bleus dans le mince, sensiblement grisâtres dans les vigueurs.
L'échantillon cru soumis aux mêmes épreuves s'est comporté de la même manière, mais en indiquant une plus forte dose d'oxyde de cobalt.
Le thsing-hoa-liao nous parait donc être un minerai trèscomplexe de manganèse cobaltifère. Les Chinois 6*en servent on pour faire leurs peintures en bleu sous couverte: ils lui donnent alors le nom de ching-lan; ou pour faire leurs bleus de moufle quand Toxyde de cobalt est en quantité convenable : nous ver^ rons l'emploi qu'ils en font aussi dans la préparation du noir, quand nous traiterons de cette couleur. L'usage auquel ils destinent une portion donnée de ce minerai semble intimenDent lié à la proportion plus ou moins forte de Toxyde de cobalt qu'il renferme (1).
Tous ces échantillons proviennent de la province de Yun-Nan :
(1) Depuis que ce travail est terminé, II est arrivé de Chine une nouvelle collection contenant soixante échantillons de couleurs variées , parmi lesquelles
on les enlève du sommet d'une montagne; avant de s'en servir on les rôtit et on lesbroie. Ces données confirment celles fournies par le P. d'EntrecolIes dans sa première lettre ; on y Ht en effet : « L'azur s'ensevelit dans le gravier qui est à la hauteur d'un » demi-pied dans le fourneau; il s'y rôtit durant vingt-quatre » heures, ensuite on le réduit en une poudre impalpable, ainsi » que les autres couleurs, non sur le marbre, mais dans de » grands mortiers de porcelaine dont le fond est sans vernis, de » même que la tête du pilon qui sert à le broyer. »
2o Des couleurs brutes et préparies.
Les couleurs qui composent les assortiments que nous examinons sont, les unes brutes et les autres préparées, et presque toujours on trouve réunies la couleur brute et la même toute préparée pour peindre. La différence qui les sépare n'existe seulement, quelquefois, que dans la préparation mécanique qu'on fait subir à la couleur brute pour la rendre propre à être appliquée au pinceau sur la pièce à décorer-, d'autres fois, en même temps qu'on broie la couleur brute , on y ajoute ou du yuen-feng si Ton veut la rendre plus fusible , ou du sy-chy-mo si on la trouve trop tendre. Dans le premier cas, la couleur brute doit présenter, avec la couleur préparée, une identité complète de composition ; dans le second , on remarquera une différence qui pourra permettre le contrôle des indications du, P. Ly. Autant que nous Tavons pu, nous avons fait simultanément l'analyse des deux espèces de couleurs.
« Quand on se sert des couleurs brutes (dit le P. Ly), on doit » les broyer, et dans quelques-unes on doit mêler le yuen-feng'; » mais on ne peut pas les acheter toutes brutes ou naturelles, » parce qu'elles sont venues de différentes provinces ; celles qui » sont venues à King-te-tching ont déjà subi la première prépa- » ration dans leurs propres endroits. »
Les couleurs brutes se présentent généralement sous forme de
Tingt-trols sont autant d'échanlillons différents de tbsing-boa-liao. Au nombre de ces vingt-trois couleurs, cinq sont indiquées par la traduction anglaise de la désignation cbinoise comme étant diverses nuances de noir.
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morceaux firagjmeiitaires irrégniiers, iptreax, les uns opaqott, les autres transparents , ayant tous la même coloration si la cpuleur est simple , ayaut des colorations variées si la couleur ne peut être. composée que par le mélange de deux ou plusieurs couleurs différentes.
Les proportions dans lesquelles ou ajoute le yuen-feng aux couleui^s qui ont besoin ^e cette addition pour être employées, sont variables non-seulement pour les couleurs de nuances différentes » mais même pour des échantillons d'une même couleur et de même nom , suivant la composition de la couleur primitive. Il doit en effet en être ainsi dans un pays où toutes les couleurs primitives provenant de districts éloignés, ne sont pu faites par le même fabricant , ^t où la température de la cuisioD des peintures dépend uniquen^ent de la volonté du décorateur.
Quelle que soit l'origine des couleurs c|ui servent à la Chine (|ans la décoration des porcelaii^es ^ elles présentent toutes no caractère de généralité qui ne peut échapper, en même temps qu'une grande simplicité; le fondant qui n'est pas distinct daû la couleur est toujours composé de silice d'oxyde de plomb dans des proportions peu variables et d'une quantité plus ou moins grande d'alcalis (soude et potasse). Ce fondant m^intiest en dissolution à Tétat de silicates quelques centièmes seuiemeot d'oxyiles colorants dont le nombre est excessivement restreint Les ipatières colorantes sont : Voxjide de cuivre pour lea verts et verts bleuâtres , Y or cour les rouges, l'oxyde de cobalt pour les bleus, Voxyde d'antimoine pour les jaunes^ Vadde arséniqm et Vacide stannique pour les blancs. L'oxyde de fer et les px;des de niangapèsç ifi)pur, qui dpnnent , l'un du rouge e\ l'autre du noir, fout seuls exception , et c'est sans doute parce qu'il est i^ possible d'obtenir ces couleurs , par voiq de dissolution , avec les o^ydç^ que nous venons de designer. Nous n'avons trouvé ni borax ni acide borique.
Cette composition spéciale des couleurs de la Chine entraîne d^es habitudes spéciales dans les décorations qu'elles servent i produire , et c'est d'elle que les peintures chinoises et japonaises tirent leur aspect distincUL
Quelques couleurs s'appliquent directement, telles que k
commerce les fournit; d'autres au contraire exigent » avant d({ pouvoir être employées, une addition v,anable fixée p^r l'ei^périence^ préalablement sans doute; on les ramène de la sorte i\, se développer toutes à une température déterminée. L'assortiment rapporté de Canton , enlevé sur la table d'un peintre chinois , nous donne Texemple d'une palette toute prépi^ré^. Ij.es additions avaient dû être faites, et nous voyons, que la c^ri^s(f ajoutée Ta été pour la plupart çn petite quantité, si même çell^ que l'analyse nous a fait découvrir ne provient pas d'un com^ mencement d'altération de la couleur pendant le broyage.
On a vu, t. If, p. 55t et, suivantes, qu'en Europe les couleur^ pour peindre la porcelaine dure sont forqiées par yn mélange de certains oxydes et de certajn^ fQndants. Je; viens de dire que les couleurs de l^ Chine diffèrent complètement^ et pour la nature des éléments du fondant comme ppi|r les. j^qportions 4^ l'oxyde colorant.
Nous ne trouvons pas. des différences moins tranchées quand nous envisageons l'état dans lequel se trouve la matière çq|o-* rante dans ces deux sortes de couleurs. Et les deux assortiments, ne pe^vent plus être comparés quand on vient à établii^ ^ parallèle entre les substances employées , daps les deux caSj^ comme principes colorants.
On vient de voir que les oxydes çolqr^tsi dfins la palette d;^ Chinois étaient bornés à l'oxyde de cuivre , à l'or, à l'antimoinei à l'arsenic, à Tétain et h, Toxyde de cobalt impur, qui donnq tantôt du bleu , tantôt du noir ; enfin à l'oxyde de fer, qui fournit une nuance de rouge. Nous voyons que d^ns les couleur^ d'Europe, où on fait usage des divers oxydes que nous, venpni^ de citer, on tire un très-grand parti de substance^ inconnifps^de^ Chinois. On modifie la nuance de Voxyde de cobalt pi^r en le combinant à l'oxyde de zinc ou à l'alumine, quelquefois à l'alumine et à Toxyde de chrome ; l'oxyde de fer pur fournit une dizaine de rouges nuancés du rouge orangé au violet de fer trèsfoncé ; on obtient des ocres pftles ou foncés , jaunes ou bruns, en combinant diverses proportions d'oxyde de fer, d'oxyde de zinc et d'oxyde de cobalt ou de nickel : les bruns se préparent en augmentant la dose de Toxyde de cobalt cont^ni;. dan^ I9
composition qui fournit les ocres ; les noirs , par la suppressioa de l'oxyde de zinc dans les mêmes préparations. Nous varions les nuances de nos jaunes par des additions soit d'oxyde de zinc oa d'étain pour les éclaircir, soit d'oxyde de fer pour les rendra plus foncés. L'oxyde de chrome, pur ou combiné à l'oxyde de cobalt ou aux oxydes de cobalt et de zinc, donne des ?erts jaunes et des verts bleufttres qui peuvent varier du vert par au bleu presque pur. L'or métallique nous fournît le pourpre de Cassius, que nous transformons ensuite, à volonté , en violet, en pourpre ou en carmin. Nous citerons encore l'oxyde d'araae, les chromâtes de fer, de baryte, de cadmium, qui donooit d*utiles couleurs , et nous terminerons en indiquant rapplicatioi toute récente des métaux inoxydables au feu, dont la décoorerte et la préparation exigent des connaissances en chimie que les Chinois sont loin de posséder.
Tous ces différents principes colorants se trouvent dans les couleurs européennes à Tétat de simple mélange ; dans les couleurs des Chinois , les oxydes sont, au contraire, dissous, et cette circonstance nous permettra de les rapprocher d'une autre sorte de produits qui, répandus à la Chine , se présentent aussi fréquemment dans l'industrie d*Europe.
En effet, nous avons trouvé dans les composés vitreux qâ sont désignés en France sous le nom d'émaux , non-seulemeot la même coloration obtenue par les mêmes oxydes , mais m composition de fondant analogue et quelquefois identique. Les émaux transparents sont effectivement, comme on sait, des composés vitreux dont la composition est variable en vertu de U fusibilité qu'ils doivent offrir, et colorés par quelques centièmes d'oxydes. Les bleus sont fournis par l'oxyde de cobalt , les f erts par du deutoxyde de cuivre , les rouges par de l'or ; les émeiu opaques, jaunes ou blancs , doivent leur opacité et leur colontion soit à l'antimoine , soit à l'acide arsénique ou à Tadde stannique.
Voici , du reste , les analyses que nous avons faites de dillerents émaux pris dans le commerce et destinés à la fabricatioB des bijoux émaillés en cuivre, en or ou en argent. Noos extrayons ces analyses d'un travail plus complet que l'un de
nous prépare sur les divei*ses compositions employées dans Tari de rémailleur sur métaux
feu.
Perte du
Silice
Oxyde de plomb Oxyde de €olMlt< Oxyde de fer. .
Oxyde de mugaoèse.
Alumine. . . .
Chaux. • . .
Magnésie . . .
Oxyde de culTre.
Or métallique* , Potasse et soude.
Oxyde d'étalD. •
Les fondants qui servent pour remaillage soit de l'or, soit de l'argent, soit du cuivre, celui qu'on applique sur la peinture dite sous-fondant f peuvent de même être comparés avec les couleurs dont les Chinois se servent pour décorer leurs porcelaines j on trouve encore que ces composés sont semblables. Il n'y a de diflërence entre eux que sous le rapport de la fusibilité , qui est un peu plus grande pour les émaux chinois.
Àrfeol.
Perte au feu 0,80
Silice àS,10
Oxyde de plomb 38,25
Oxyde de cuivre. • . . . 0,32
Oxyde de fer 0,25
Oxyde de manganèse. • . . 0,00
Alumine 0,14
Chaux 0,60
Magnésie traces.
Alcalis 12,04
Le rapprochement auquel nous a conduits Texamen des couleurs employées en Chine entre celles-ci et les émaux , a été pUinement confirmé par la manière dont ces couleurs se sont comportées à la cuisson. Les assortiments du P. Ly et celui de
Fondant poor
Or.
Peinture.
traces.
traces.
traces.
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k. Itier ont été, par les soins de H. Riocreuz , conservateur des collections et du Musée céramique de Sèvres , appliqués sur des porcelaines de Chine et sur des porcelaines d'Europe. Sur porcelaine de Chine , les couleurs se sont développées à une température inférieure à la température du feu de relouche des peintures de fleurs à la manufacture de Sèvres : elles n'ont pas écaillé. Mais sur la porcelaine de Sèvres , bien qu'elles fussent développées , elles se sont toutes détachées par écailles. On savait depuis longtemps, par suite d'expériences directes, que les émaux ne pouvaient servir que diflSciiement à la décoration des porcelaines d'Europe , précisément à cause du grave défeut que nous venons de signaler.
Quelle que soit la cause qui détermine sur les porcelaines européennes le défaut d'adhérence des émaux, nous pensons qu'elle réside dans la différenee de nature de la couverte des deux porcelaines. Nous avons tu d&ns la première partie de ce tiravail , que la pftte plus fusible des porcelaines de Qiine devait être recouverte d*une glaçure plus fusible que celle dont on se «ert en Europe, et c'est l'introduction de la chaux dans la couverte qui, diminuant rinftisibiltté de cette glaçure, modifiant peut-être sa dilatabilité, en rapproche les propriétés physiques des propriétés des émaux.
Si l'aspect des porcelaines des Chinois est différent de celai de nos productions, si l'harmonie de leurs décorations paraît plus complète, c'est, suivant nous, le résultat forcé de leurs méthodes. Toutes les couleurs dont ils se servent sont peu colorées; elles n'ont de valeur que sous une certaine épaisseur qui donne à leurs peintures Un relief impossible à obtenir par d'autres moyens; l'harmonie de leurs peintures est la conséquence de la nature e^de la composition de leurs émaux.
Le P. L'y tie s'est pas contenté de faire parvenir en France les couleurs dont on se sert à la Chine; il y a joint encore les différents échantillons d'or qui sont employés à la décoration des pièces les plus riches, la matière en usage comme délayant , et enfin hn assortiment des pinceaux dont se servent les peintres»
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Mitaux.
L'or seul est employé par les Chinois pour la décoration de la porcelaine , et il est réservé pour les pièces d*un prix élevé , à cause de sa grande valeur commerciale. La collection envoyée au Musée de Sèvres par le P. Ly en présente deux échantillons que nous ne trouvons que là; l'un est de l'or vert, l'autre de l'or jaune.
Khon'4chhy-king. — Couleur d'or déjà préparée, de la pre- » mière qualité. »
Eoang-king. — « Couleur d'or déjà préparée, de la deuxième » qualité. >
Le P. Ly ne donne pas d'autre explication ; le métal est en poudre pailletée, très^brillante , et qui a de l'analogie avec ce qu'on nomme en Europe or au miel ou or en coquille. Les échantillons que possède la manufacture sont trop petits pour que nous ayons pu les examiner davantage. Voici , au reste, les renseignements écrits que nous trouvons soit dans une lettre du P. d'ËntrecolIes, soit dans le catalogue descriptif qui accompagnait la coUectioil anglaise des produits*employés en Chine à la fabrication et à la décoration des porcelaines , et dont nous avons déjà parlé. Ces renseignements sont tellement nets , qu'on ne saurait désirer rien de plus précis.
Le P. d'EntrecoHes dit dans sa première lettre :
« Quand on veut appliquer Vbr, on le broie et on le dissout au » fond d'une porcelaine, jusqu'à ce qu'on voie au-dessus de l'eau
> un petit ciel d'or .On le laisse sécher, et lorsqu'on doit l'ém- » ployer, on le dissout par parties dans une quantité suffisante '» d'eau gommée ; avec trente parties d'or, on incorpore trois » parties de céruse , et on l'applique sur la porcelaine, de même
> que les couleurs. »
11 est singulier que ce soient là précisément les proportions danslesquelUes, en Europe , on mêle à l'or le fondant qui doit le faire adhérer à la porcelaine : on sait que ce fondant est , à Sèvres, du sous-nitrate de bismuth.
Le catalogue de la collection anglùse dit de même :
« L'or doit d'abord être mélë à de la cénise et à de la colle de > peau de bœuf, puis appliqué sur la porcelaine. »
Délayants.
Les Chinois ne se servent pas d'essence de tërébenthine pour délayer leurs couleurs , comme on le fait en Europe ; ils les emploient à Teau, sans addition, comme cela résulte du texte des différents catalogues que nous avons sous les yeux.
Pour se servir des couleurs de Chine , il faut broyer la couleur finement et Tamener avec l'eau en consistance convenable. Qoelques-unes seulement doivent , d'après le P. Ly, être mêlées à une substance particulière qui rend l'emploi facile. 11 cite oomoie devant être additionnées de yeau-p^hy-hao les couleurs appelées fan-honçy feng-hong et ching-Jan. Nous avons trouvé dans les couleurs de M. Hier des rouges fan-hong et des noirs si-fen^-liao composés du mélange de la couleur et du yeou-p'hy-kao. CeA cette dernière substance qui leur communique l'odeur de colle de gélatine brûlée qu'elles répandent, quand on les soumet à la calcination.
Le P. Ly a joint à son envoi une certaine quantité de yeoop'hy-kao : a C'est de la gomme de peau de bœuf ^ quand on se » sert des couleurs fan-hong, feng-hong et ching-ian, on doit » les confectionner avec l'eau liquéfiée de yeou-p'by-kao. »
Pinceaux.
M. Itier avait rapporté de son voyage en Chine un assortiment des pinceaux avec lesquels les Chinois de Canton appliquent leurs couleurs sur les porcelaines. La collection de l'École des mines ea renferme qui viennent de King-te-tching, et qui ont été envoyés par le P. Ly. Tous ces pinceaux se ressemblent ; ils sont formé d'un long tuyau creux végétal de la nature des joncs, dans Tintérieur et k l'extrémité desquels sont fixés solidement quelques poils très-allongés : c II y en a de communs et de fins \ les » uns servent pour peindre avec diverses couleurs, les autres » pour peindre des fleurs délicates 5 quelques-uns servent à pein-
> dre avec da rouge commun , et d'autres , enfin pour peindre » avec du rouge fin. »
En risumé :
L'examen que nous avons fait des matières employées en Chine à la décoration des porcelaines , et dont les résultats sont consignés dans cette seconde partie de notre travail, explique ce qu'il y a d'obscur et corrige ce qu'il peut y avoir d'erroné dans la seconde lettre du P. d'Entrecolles (XIX* volume des Leitres édifiantes el curieuses écrites des Missions étrangères) (1 ) ^ il conduit aux conclusions suivantes :
i* Les couleurs dites de moufle , c'est-à-dire cuisant à une température très-basse relativement à celle à laquelle se cuit la porcelaine, sont en nombre essentiellement réduit.
2" La palette se compose non de couleurs proprement dites, mais d'émaux, c'est-à-dire de cristaux plombo-alcalîns , diversementcolorés par quelques centièmes d'oxydes colorants dissoM.
(1) Voici, en sobsunce, ce qu'U dit au sujet des ooatenrs qui soot à la Chine appliquées sur la porcelaine cuite en couferte et destinées à être recuites à la
Aouge. — Sur un leam (ooce) de eémse, on met deux mai {-^ d'once) de rouge préparé par la couperose. On les passe par un tamis et on les mêle ensemble à sec ; on les lie Tun à l'autre arec de la gomme de peau de bœuf.
Blane. — Sur un leam de céruse on met trois mas et trois fuên (r|^ d'once] de cailloux les plus transparents, qu'on a fait calciner atant de les amener à l'état de poussière Impalpable.
f^ert, — Le Yert foncé se fait en mettant sur un leam de céruse trois mas et trois fuen de poudre de cailloux avec un mas de fom-Ato-pim ou batdtures de cuivre Jaune.
Jaune — Le Jaune se fait en mettant sur un leam de céruse trois mas et trois fuen de poudre de cailloux, et un fuen huit ly à deux fuen cinq \j {réss d'once) de rouge pur n'ayant point encore été mêlé à de la céruse.
BUu, — Un leam de céruse, trois mas et trois fuen de poudre de callkwz et deux ly d'azur, forment un bleu foncé qui tire sur le violet. On peut mettre Jusqu'à huit ly d'azur.
P^ûrt clair. — Le mélange de vert et de blanc dans les proportions d'un leam de vert pour deux leam de blanc fait un vert d'eau très-dalr.
p^ert Jaune, — Deux leam de vert foncé et un leam de Jaune donnent le vert kou-Iou qui ressemble ft la couleur des feuilles fanées.
iVbtr. — Le noir se fait avec l'^ur mis un peu épais et délayé dans la colle de peau de bmuf. On recouvre ensuite avec du blanc les endroits peints. Ce blaoCf pendant la cuisson M'incorpore dan% le noir^ de même que le vernis ordinaire t'incorpore dans le bleu de la porcelaine commune.
II
9<> l» çomp^sUion du cristal i^t, m gép^r^lf pf ^ i^rî^», l| fOf loration toujours légère, et c'est cette iëgèjreté d^ tpn, finsi qo^ la vivacité de la nuance, qui donne aux porcelaines chinoises leur harmonie et leur richesse caractéristiques.
4** Cas éinaux soQt oolonés par roayde do cobalt, roafdade cuivre ^ Tétat 4e bioxyde, Tor, tous corpa fadiemeol solaUa ^ans les û\i% vi^feui, ci d'une préparation trèa*sinnple.
A çe^niiAnces le^^JhînQiii joignent du jaune par l'antimoine «tëi blani; ppnque, ^ntôt k base d*étain, taat6t à base d'aaide anéiigue, qu'Us fp^langept aux autres émaux, comme ils mMentoi derniers entre eux pour obtenir des nuances variées en qneiqu sorte à l'infini , mais qu'il est toujou» possible de décomposer fii d^ rapiener au:i^ cinq composés élémentaires suivants : Un par Toxyde de cobalt, bleu ou vert par l'oxyde de cuivre, hm par l'or, jaune par l'oxyda d'antimoine.
Si npij|s aJQiiton^ k ces 4tnaux l'oxyde de cobalt tiès-impir. q\ii , flQUi çpuyerte, dQfiqera toujours dti bleu, fe mémeoxTè mêlé à de la céruse pour le faire adhérer avec la couverte, et former du noir ; de l'oxyde de fer calciné qui, mêlé à de la cérose ou du fondant, donne des rouges de fer mats ou brillants , olaiii ou foncés , enfin de l'or, qu^on fait adhérer par Faddition d'ua dixième de céruse, nous pourrons nous faire une idée complu 4^^ ipoyens qui çonsti^iieqt tout^ l^s ressources du déconteor chinois.
5* Les émaux sont appliqqés à Teau , quel()i|efois avec de b 4i9$9|u(i9q ^ç goin^iS de petu d^ bcguf.
Nous attribuons à la composition particulière des oonverlH de la Chine la pos§ibilité de les recouvrir de matièces vitreuse de la nature des éiffauo^i sans que fî^s derpières féoaîUent. loos avons indiqué dans notre premier mémoire la composition de ces couvertes , et ce ne peut être qu'à cette cause qu'on peul ^tXf^ \)nçv la (li^^reppe 4'^P^Çt qu§ pr^nfc^qt |ea porcelaines ds h Chine et du Japon, et les produits européens. Une couverte purement felspathique se refuse généralement à r&Pplicatiop dfi ém^ii^.
VIU
B'im» ttonTeUe mMnoàm dm pHpumr Vomjdm ûm MÊmÊt povrlfsavts.
(Tome n, page ftS8, ligne tS.)
On ipiport^ en France , (lepi|i$ quelqiies aopées , un oxyde de cobalt dont remploi est très-avantageux en raison du bas prix auquel on le livre. Cet oxyde , qui ne contient comme piatière étrangère qii'un peu de silice , ejSt très-colpran|, et peut entrer Immédiatement dan^ la préparation d'un grapd nombre de coupleurs. Pour les bleus de moufle cependant, \l fau^ le tra^nsformer en carbonate, ce qui s'opère avec la plus grande facilité en le faisant dissoudra dans Tacide chlorhydrique bouillant et le pré' cipitant par le carbonate de soude comme il est dit page 526.
L'oxyde de cobalt brut, te) qi^e le livrent MM. Evans et Askin (de Birmingham) e&\ un prpdujt accidentel de I9 préparation d^ nickel. Voici , 4'après M. Louyet , la métho4e employée très en grand pour effectuer la séparation de ces depx métaux;.
Le minerai traité provient de Hopgfie ; il consiste principalenient en sulfarséniures métalliques, et renferme habituellement 6 p. 100 de nickel et 3 p. 100 de cobalt ; cependant ces propor- ^ipps nont assez variables.
On mélange ce minerai avec une petite quantité de carbonate de chaux et de spath fluor, et on chauffe le tout au rouge blanc dans un four à réverbère; la niasse fond à cette température élevée ; on obtient une masse fluide d'apparence métallique ainsi qu'une scorie qui surnage et qu'on enlève à l'aide d'un ringard. On fait sortir la masse fluide par une ouverture pratiquée dans le fourneau , on Tarrose pour la concasser avec facilité, et on la brise en morceaux. L'expérience a prouvé que si la scorie est de couleur mette, elle contient du fer; si, au contraire, sa surface est noire et brillante, elle n'en renferme pas. La masse métallique est broyée en poudre très-fine que l'on calcine ensuite au puge vif dans un foup, en graduant la chaleur pour éviter la fusion , et brassant continuellement. Il ^e vplati|ise une grande quantité d'acide arsénieus. L*air a libre accès dans la masse} elle
s'oxyde et diminue de poids. La calcination , qui dore douze heures environ, est conlinuée jusqu'à ce qu'il ne se dégage plus de fun>ée blanche. Le résidu de la calcination est tr«ité par Tadde chlorhydrique qui le dissout presque entièrement; la liqueur est étendue d'eau, puis on y ajoute un lait de chaux et de Tbjppochlorite de chaux*, il se forme un précipité de fer et d'arsenic que l'on rejette après l'avoir lavé. L'hypochlorîte de chaux peroxyde le fer et facilite sa précipitation par la chaux.
On fait passer dans la liqueur un courant d'acide sulfhydrique lavé , produit à Taide du sulfure de fer et de l'acide sulfurique étendu -, on fait ainsi afQuer le gaz dans la solution jusqu'à ce qu*elle en soit saturée. On arrête le courant gazeux lorsqu'à ajoutant de l'ammoniaque liquide à une petite quantité de la liqueur filtrée, il se forme un précipité noir ; s'il n'y avait pas on excès d'acide sulfhydrique, le précipité produit par l'ammonisque serait vert. Le gaz sulfhydrique détermine dans la liqueur la formation d'un précipité, on lave celui-ci, et comme il estuD peu soluble, on fait passer de nouveau le courant de gaz sulfhydrique dans les eaux de lavage ; le précipité est rejeté. On précipite ensuite le cobalt à l'aide d'une solution d'hypochlorite de chaux ^ le précipité, lavé, séché, puis calciné au rouge, est considéré comme sesquioxyde de cobalt ; on le livre en partie ao commerce sous cette forme ; une autre partie est chau£fée aa rouge blanc; l'oxyde ainsi traité perd de son poids tout en augmentant de densité, et on le vend comme protoxyde de cobalt.
La liqueur d'où le cobalt a été précipité est traitée par un lait de chaux ; de cette manière on précipite le nickel à l'état d'hydrate. Cet hydrate est lavé, séché et calciné au rouge; mêlé ensuite avec du charbon, on le réduit à l'état de nickel en grumeaux par l'action d'une forte chaleur.
Ce nickel sert à fabriquer l'argentan ; quant à Toxyde de cobalt, il est presque entièrement consommé par les fabriques de faïence du Statfordshire.
L'oxyde de cobalt obtenu par cette méthode est d'une pureté remarquable ; il ne contient pas de nickel ; il ne coûte que 45 francs le kilog., prix extrêmement bas si l'on considère sa pureté. Le nickel métallique est vendu 35 francs le kitog.
NOTES ET ADDITIONS. TSo
Da roQffe chinois ao inrand fou.
(Tome n, paise 540, U^ne 4.)
C'est ici le lieu de foire connatlre le |résultat de quelques expériences que j'ai foites à Sèvres pour reproduire le rouge au grand feu des Chinois. L'analyse m'a conduit, pour deux échan«tillons de rouge, l'un uni, l'autre flammé, aux compositions suivantes :
Uni. blmi et rong* (CoaltobtoM).
' Silice. 73,00 00,04
Alumine. 0,00 4,00
Oxyde de fer. . . « . . 3,10 3,84
Chaux 7,30 12,00
Magnésie traces. traces.
Oxyde de eulTre 4,00 0,34
Oxyde de cobalt 0,00 1,50
Oxyde de plomb traces. 0,70
Oxyde de manganèse. . . traces. 2,00
Potasse 3,00 0,00
Soude 3,10 0,40
Les émaux rouges et bleus analysés ont été soumis à quelques essais. La couverte bleue a conservé sa coloration au chalumeau dans la flamme oxydante , comme dans la flamme réductive.
Pour l'émail rouge :
1® Un fragment de vase à couverte rouge a été soumis à la température du grand feu des fours de Sèvres. L'émail rouge a subi diverses altérations en rapport avec sa composition. Il a * coulé et s'est réuni en gouttes tressaillées dans les parties déclives; il a perdu sa couleur rouge totaleqaept à la surface, qui est devenue légèrement verdàtre et opaline, en partie seulement dans l'intérieur, qui est resté çà et là' rosé dans quelques points que l'épaisseur de la couche avait préservés de l'oxydation pendant la cuisson.
La pâte, qui était parfaitement blanche, a pris dans toute la
surface exposëe à l'influence de l'atmosphère du four oûe teinte brunâtre très-prononcée due au fer qu'elle contient. Les parties intérieures, mises à nu par une nouvelle cassure, avaient conserrë leur blancheur printltiVë.
2* Un fragment du même vase a élë euit à la moufle et porté au rouge*, après le démouflement, il avait conservé sa coloration; leê afetëè s'ëtalént éètiëéhréeé bien tiiëS, it n'y àtàit pnk eu de ràtndlllësement au feu de peinture.
3^ L'essai répété sur le tnémé tessôti a été cait à la tempénttire d*or mai. La température a été suffisante alors pour ramollir un peu rémail , émousser les bords de la cassure, mais insufBsanté toutefois pour faire adhérera la couverte le sable dam lequel le fragment avait été placé pendant la cuisson. La porcelaine dure de Sèvres, dans les mêmes conditions, ne subit aucune modification, aucun ramollissement.
On doit donc admettre, d'après Tanalyse et les essais qui précédent, que la coloration de l'émail en rouge est due au protoxyde de cuivre répandu dans la couverte ; que cette couverte cuit à une tenlpél-ature trës-élevée, quoique cependant inféneore à celle du grand feu de Sèvres , peut-être égale à celle du grand feu des fours chinois ; que la fusibilité de celte Couverte est augmentée par la proportion de la chaui dont la quantité varie et dont nous avons constaté la présence, M. Ébelmen et moi, ddtiS toutes les couvertes des porcelaines de la Chine.
Les tentatives que j*ai faites jusqu'à ce jour pour obtenir cette couleur ont d'ailleuts cotifirmé les données qui précédent. Je n'ai plus qu'à déterminer à présent , pour arriver k des résultats èomplets , les conditions de ctiissod des pièces recouvertes de Témail rouge.
J'ai admis comme composition de la cotiverte roiige :
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de cuivré à causé dé sa volatiiilé dans une atttibspbÀre rëductivé. Cet émail est aussi plus dur que la couverte de Chine, tnais cette condition est indispensable pour éviter les tressaillures. On doil tnéme, pourëviter plus facilement ce défaut, composer différemment la pâte en la rendant plus fusible, c*esl-à-dire en rapprochant sa composition de celle des porcelaines de la Chiné. La pflté qui suit donné de bons résultats :
Pâle de serriee définie. ... ^^ I ^ah Feltpatb pour eoaverte SO i
La pâte de service définie ne peut convenir pour les pièces à couverte rouge ^ les conditions d*enfumage pour développer la coloration du cuivre , pour Tamener et le maintenir à Tétat de protoxyde s'opposent au tirage du four, et la pâte ordinaire ne cuit que diflScilement. Si l'on cherche à la rendre transparente, il faut perdre la couleur rouge et, par Texcés de feu, la couverte même durcie comme celle que j*ai donnée, coule et se déplace.
J'ai obtenu, en rétrécissant simplement la cheminée d*un petit four, des pièces rouges faites avec fa pâte attendrie ; là couverte ne tressaille pas, ce qui est rare, ihéme sur des pièces de la fabrication chinoise. J^ai déposé, dans les collections du Musée Céramique, divers échantillons à Tappui de ces essais Sur Tun d^eux , on a disposé, en or, une frise cuite et brunie. )e ne connais aucune pièce de la Chine qui ait reçu sur le rouge ou de Tor ou toute autre couleur.
Enfin , des échantillons de porcelaine rouge au grand feu, faits à Sèvres, reglacés avec du verre bleu de cobalt, ont donné des teintes violacées et bleues tout à fait analo|;ues à celles des vases flammés des Chinois.
De la détomliiatioa det coiil«ii». — Table • liéiiilaphéii<ia« de M. Gbevrral.
(Tome U, p«gc MO, UgoS ^7.)
On doit à M. Cbevreul une méthode nouvelle de ^étennioer
et de définir les couleurs; et nous ne sommes probablement pis éloignés du moment où cette nomenclature précise prévattdn non-seulement dans la science, mais même dans rindustrie, sur toutes les dénominations arbitraires en usage dans les laboratoires et dans les ateliers.
Dans cette mélbode toutes les couleurs sont rapportées k des types invariables, disposés dans un certain ordre, composant ce que M. Chevreul appelle la construction chromatique hémisphérique.
Toute couleur , quelle qu'elle soit, est simple ou composée, franche ou éteinte, c'est-à-dire rompue comme on le dit eo peinture , ou rabattue comme on le dit en teinture. Voyons comment on parvient, à l'aide de la construction chromaUque hémisphérique, à comparer et définir les couleurs et les modifications qu'elles reçoivent soit de la lumière ou de Tombre, soit du blanc et du noir.
Supposons un cercle; partageons-le en trois parties égales par trois rayons. A l'extrémité de Tun quelconque de ces trois rayons écrivons rou^e^ à l'extrémité du rayon de droite écrivoDS jaune, enfin à Textrémité de celui de gauche écrivons bleu. Partageons encore également chacun des intervalles ainsi formés par de nouveaux rayons et inscrivons entre le rouge et le jaune orangé j entre le jaune et le bleu vert, enfin entre le bleu et le rouge violet. Partageons également par des rayons chacun des six espaces obtenus; nous aurons entre le rouge et l'orangé le rouge orangé , entre l'orangé et le jaune Vorangé jaune , entre le jaune et le vert le jaune vert, entre le vert et le bleu le vert bïeu , entre le bleu et le violet le bleu violet , et entre le violet et le rouge le violet rouge. Nous divisons alors chacun des intervalles ainsi formés en six parties égales, par exeaip1e,eo allant du rouge au jaune , et nous remplissons la première à partir du rayon sécant rouge par du rouge, les cinq autres par des mélanges de rouge et de jaune convenablement composés pourpermettre le passage insensible et toujours par équidistances d'une couleur à sa voisine, les cinq espaces en question prenant les noms de 1" roûge, 2^ rouge, 3* rouge , 4* rouge et 5^ rouge, et ainsi de suite pour les autres.
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Le cercle primitif se trouve donc, formé par soixante-douze parties angulaires égales, ayant toutes leur angle le plus aiga sur le centre du cercle, et invariablement dénommées. On conçoit que toute couleur, simple ou composée, mais pure, franche, c'est-à-dire sans mélange de gris, se trouvera forcément correspondre à Tun quelconque des soixante-douze types primitifs si elle n'est pas comprise entre deux types consécutifs.
Mais toutes les couleurs pures ne sont pas également intenses \ la puissance de la coloration peut être atténuée par du blanc. La hauteur sera indiquée par la distance de cette couleur au centre du cercle, et voici comment. On a marqué sur Tun quelconque des rayons qui séparent les soixante-douze nuances vingt points également espacés, et par ces vingt points on fait passer vingt circonférences qui divisent en vingt et un espaces toutes les bandes angulaires correspondantes aux soixante- douze nuances. Pour remplir chacune de ces divisions on suppose chacune des nuances dégradées de telle façon que, le centre étant blanc, le premier espace est légèrement teinté, le deuxième un peu plus, le troisième encore davantage, jusqu'au dernier ou vingtième, qui est près du noir. Toutes ces couleurs dégradées sont encore également équidistantes au point de vue de l'effet qu'elles produisent sur Tœil. L'ensemble de la dégradation s*appelle gamme on dégrcidation ; les parties de cette gamme se nomment ton$* Le ton compris entre la première et deuxième circonférence se nomme le premier ton^ celui entre la deuxième et la troisième circonférence se nomme le deuxième ton^ et ainsi de suite.
Les couleurs rabattues sont de même définies au moyen de types ou de normes qui s'établissent avec non moins de facilité. Supposons, en effet, qu'on ait placé sur chacune des gammes préparées dans le cercle chromatique , comme nous venons de l'indiquer, un quart de cercle perpendiculaire au plan du cercle , ayant même centre, sur lequel sont tracées des circonférences en nombre égal et de même rayon que celles qui délimitent les tons de toutes les gammes. Supposons aussi que ce quart de cercle soit partagé en dix parties égales par des rayons équidistants. On obtient pour tous les tons de chaque gamn:e dix espaces qu'on remplit du ton qui leur correspond , modifié pour le pre*
mier par -^ de noir, pour le second par -^ de noir , pour le troisième par ^ de noir et ainsi de suite jasqu*au dernier ou ||, qui est la dégradation du noir ; dégradation qui donne vingt gris normaux, le noir étant le vingt-unième ton.
Pour l'exécution pratique de la construction chromatique hémisphérique, on la réduit en dix cercles chromatiques. Le pre> mier cercle chromatique comprend toutes les gammes pures et franches, depuis le ton qui présente la couleur la plus intense jusqu'au ton le plus voisin du blanc; le deuxième cercle chromatique contient toutes les gammes rabattues par ^ de noir ; le troisième renferme les gammes rabattues par -^ de noir, et ainsi de suite.
Gela pose, veut-on définir et dénommer une couleur donnée? S'il s'agit d'une couleur franche on cherchera sur la table des couleurs franches à quelle gamme elle peut appartenir, si elle est simple, rouge, jaune ou bleue, si elle est composée, avec quelle gamme elle se confond. La gamme trouvée, on déterminera facilement le ton conforme à l'échantillon, en parcourant cette gamme depuis le ton le plus clair jusqu'au ton te plus foncé. Enfin , si la couleur est rabattue on la déterminera avec la même fecilité , en comparant l'échantillon avec les premier, deuxième, troisième, quatrième, dixième cercles; on verra ainsi quelle est la fraction de noir qui la rabat.
On comprend tout de Suite que la première condition à laquelle doit satisfaire la table chromatique typique, c'est d*étrc complètement inaltérable \ la seconde , c'est de pouvoir être établie partout avec une concordance parfaite.
Or , pour répondre à la première condition , il n'y a guèf6 jusqu'à ce jour que les couleurs vitrifiées qui puissent présenter un ensemble suffisant de couleurs durables. Les essais de coloration que j*ài faits à Sèvres pour établir le premier cercle chromatique de M. Ghevreul démontrent qu'il est possible aujour^ d'hui', avec les seules ressources du peintre de porcelaine, de faire soixante-une gammes des soixante-douze dont se compose la table. Les douze nuances comprenant les 3*, 4*, 8* violet rouge , le rouge , les 1", 2% 3* , 4^ et 8* rouges, le rouge orangé, le i*' et le 3" rouge orangé n'ont pu, jusqu'à ce jour,
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être faitt 6n couleurs vitrifiabies. C'est une lacune qu'il est diflScile de combler aujourd'hui, mais c'est la seule.
Quant à rétablissement et à la reproduction de la table , en quelque lieu que ce soit, les bases qui précèdent étaiit établies, M. Chevreul les a rendus possibles à l'aide de la détermination exacte de quelques couleurs invariables qui se retrouveiit partout arec leur intensité comme avec leur pureté ; ces couleurs sont prises dans le spectre solaire. 11 a aussi facilité ce travail en dénottimaht, d'après sa méthode, des corps chimiquement purs qu'il est facile de retrouver ou de transporter partout.
Dn ifris de platiné.
(Tome n, page 553, ligne 33.)
Il faut ajouter aux recettes indiquées comme pouvant fournir du gris, le platine métallique. J'ai appelé depuis quelques années rntlention des chimistes sur l'emploi de ce corps, que son infusibilité, son inaltérabilité sous l'influence de laplupartdes agents chimiques, même à une température élevée, aurait dû déjà recommander.
Lorsque l'on mélange à 1 partie de platine en poudre, 9 parties de fondant composé de minium 3 , sable i , borat fondu Y, on obtient un gris d'un ton fin , des meilleures qualités pour la peinture sur porcelaine et dont il est facile de comprendre la supériorité sur les ^u très gris employés jusqu'à ce jour.
Toutes les fois que des oxydes de fer et de cobalt, ou de cobalt, de fer, de manganèse ou de cuivre, se trouvent en présence, en quantité un peu notable, en contact avec une matière siliceuse capable de se fondre à la température à laquelle on Téxpose , la couleur du composé multiple qui résulte de la fu«
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sion est noire, que Toxyde de cobalt soit à l'état bleu oa non, que le fer soit rouge ou brun dans le mélange primitif. Cette proposition est vraie , même pour les températures élevées des fours à cristaux , comme pour celles plus élevées encore des fours de verrerie.
C'est sur ces réactions connues de tous les chimistes, qu'est fondée la préparation des gris et des noirs généralement employés pour peindre les porcelaines dures et tendres , les cristaux, les verres, etc. On en varie la nuance et l'intensité a variant les proportions respectives des oxydes de cobalt, de fer, de zinc, et en augmentant la proportion du fondant dit aux gris dont j'ai donné la composition plus haut, pour atténuer le ton de la couleur, pour obtenir des gris de plus en plus clairs.
Or les bleus se font avec des oxydes de cobalt et de zinc , et ces couleurs sont d'autant plus vives que les oxydes employés renferment moins d'oxyde de fer.
Les^ rouges sont fournis par l'oxyde de fer, les ocres par l'oxyde de fer et Toxyde de zinc, et ces nuances sont d*autaDt plus pures , que les oxydes de fer et de zinc sont eux-mêmes plas dépouillés d'oxydes étrangers, comme ceux de cuivre et de manganèse.
11 est donc bien évident que , lorsque l'artiste veut roropre da bleu, du rouge ou de l'ocre, et qu'il y mêle du gris ou du noir que met à sa disposition la palette actuelle, il fait un mélange, dans des proportions qu'il ignore, d'oxyde de fer, de cobalt et de zinc , dont la couleur est noire et dont il ne peut prévoir ni l'intensité ni la nuance qu'avec une très-grande habitude: et d'ailleurs , comme le ton après la cuisson n'est nullement celoi qu'il a appliqué sur sa peinture , puisque le ton bleuâtre et le ton rouge sont altérés et peuvent même disparaître entièrement, il ne peut donner à sa peinture crue l'aspect qu'elle prendra quand le vernis sera développé parle feu. Il faut que le peintre travaille au jugé, qu'il mette son œuvre en harmonie en voyant sa peinture , non comme elle est réellement, mais telle que la cuisson doit la fuite devenir.
C'est là un inconvénient, un inconvénient fort grave, surtout dans la peinture des figures, dans la reproduction sur porcelaine
des tableaux dés grands ninttres, où il importe d'arriver à la der- . nîère perfection (1).
Le gris de platine n'offre aucun de ces inconvénients ; comme il ne renferme pas d'oxyde de cobalt , il peut très-bien servir à rompre les rouges et les ocres sans qu'on ait à craindre qu'il communique aux ombres, par l'effet de la cuisson, une trop grande vigueur. Comme il ne contient pas d'oxyde dé fer , on ne doit pas craindre qu'en le mélangeant avec les bleus , il les fasse noircir au delà de ce qu'on veut obtenir^ il n'entre dans le mélange que pour le ton qui lui est propre , et qu'il conserve avant comme après la cuisson.
Considéré sous le rapport de sa fabrication , c'est une coupleur facile à faire et à reproduire , toujours identique comme composition et comme nuance. On prépare facilement le pintinn en poudre ] il suffit de précipiter une solution de chlorure de platine par du sel ammoniac en excès, et de chauffer jusqu'à évaporation complète de ce dernier sel ;^ on obtient ainsi le platine en poudre grise , qu'on peut mêler immédiatement au fondant dans la proportion indiquée plus haut, et qui se laisse facilement broyer.
Le platine n'est pas le seul métal qui, employé dans ce sens, fournirait une couleur utile. Tous les métaux qui l'accompagnent ordinairement dans sa mine pourraient, comme lui, réduits en mousse, servir au même usage et avec la même supé* riorité sur les gris composés de cobalt et de fer.
J'ai, dans ce but, essayé le palladium et le ruthénium. Le palladium donne un gris plus pâle *, le ruthénium , un gris plus roux que celui de platine.
Depuis longtemps déjà, M. Frick avait indiqué l'usage du
(1) Une expérience bien simple met do reste en évidence les résultats que J'émets Ici : sur une plaque de porcelaine dure, blanche, on applique nn fond de couleur bleue, étendue sous forme de bande, on fait cuire ; en travers, on applique une nouvelle couche de couleur rouge également en bande, et Ton fait cuire de nouveau ; après la cuisson, les parties Isolées des bandes sont bleues ou rouges, mais la surface où les bandes se croisent et sont superposées est d'un gris qui peut aller Jusqu'au noir en Intensité, et qui ne participe ni du ton bleu, ni du ton rouge. Le résultat est le même, quelle que soit la couche appliquée la preiniërc ; la nuance varie suivant répaisseur dos bande» cl le feu auquH elles ont été cuites.
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se^quioiyde d*iridiuni coinine pouvant fournir 1411 noir sQp^Jrkv à tous les noirs connus. M. Malaguti, à la aiaoufacture Datiomiie d0 Sèvres, a vérifié les données de M. Frick; H. L. Robert en fit, plus tard, une petite quantité, et moi-même, en 1845, j*aTus livré, pour le service de Sèvres, une centaine de grammes (b gris d'iridium, dont les qualités purent être irises en ^relief par oi usage journalier.
Le gris de platine est appelé à remplacer avantageusement ce dernier. Son prix est moins élevé, sa nuance plus agréable, et a préparation moins difficile. Il est au^si beaucoup plus riépandu, et depuis un an environ qu'on s'en sert , l'expérience a pu bm prononcer sur sa véritable valeur. Aussi est-il entré définitivement dans la palette de la Manufacture de Sèvres ; il est inscrit sous le n"" 9, P.
xn.
Des ronipea de fer employés dans la palntnro sur porcelaine.
(Tome U, page 574| ligoe 20.)
Il n'est pas un peintre sur porcelaine qui np connaisse, aa nioins de nom, les couleurs de M. Pannetier. La palette de cet habile peintre a surtout été mise en relief par les admirables copies de M. Jacotot, qui ont porté si haut Tart de la peinture vitrifiable. Les couleurs rouges, tirées du fer, ont principalement excité mon attention, et j'ai cherché, par l'analyse , à déterminer leur composition ; il est résulté de ces recherches que le roqge orangé est rendu plus fixe et plus vif par une édition % l'oxyde de fer ou d'oxyde de zinc ou d'alumine, et que les violets de fer doivent leur intensité et leur nuance bleuâtre à Tintroduction d'une petite quantité d'oxyde de manganèse.
Les couleurs de M. Pannetier, tirées du fer, sont surtout re* marquables par leur parfaite fusion. L'analyse m'a fait recon*
lettre 99^, le4 quantités d'oxyde de plomb et de sable restant oe qu'elles ^nt dans les couleurs faites iivec les dosages indiqués p. 574| i^ne quantité de l'oi^yde dan^ les secondes est remplacée dans les preqaières par son poids de borax; on se rend imnoiér diatement compte de l'influence de cette substitution sur la faculté fondant de la cpul^ur.
I4 difiërence qui exista entre les deux séries de oQuieurs peut être traduite d'une manière plus simple encor^^ Dans Iqs couleurs de M. Pannetier, le fondant se compose de sabl^ i , borax | et mine orange 3, coipposé plus fusible que celui dans lequel il n'entre que borax {. Dans ces mém^s couleursyon trouve pour 1 d'oxyde colorant 4 de fondant; tandis que dans les autres couleurs on trouve , pour 1 d'oxyde colorant , seulement 3 de fondant; double modification qui augmente la fusibilité de la couleur.
J*ai cherché pourquoi deux rouges différaient d'éclat, la pureté chimique étaut la même. Je crois qu'on acceptera l'explication que j'ai proposée ; la voici :
La différence de nuance qu'acquiert l'oxyde de fer pur dépend de la ten^pérature ^ laquelle on Ta porté. Tout^ les nuances ne se maintiennent pas à la même hauteur ; plus la température est élevée, plus le ton est vigoureux ; on sait que toutes les couleurs que prend l'oxyde de fer varient de l'orangé au violet, c'est-àdire qu'elle peuvent se décomposer en jaune rouge et bleu, couleurs simples qui donnent du gris plus ou moins foncé, suivant l'intensité des trois couleurs élémentaires. Plus la tempérarature est basse, plus il reste de jaune ; plus elle est élevée, plus il s'ajoute de bleu.
Il me paraît évident, d'après cela, que la couleur sera d'autant plus pure que l'oxyde qui la produit sera formé de molécules identiques par la ipodification qu elles auront reçue d'une même température. La nuance sera donc d'une pureté parfaite si toutes les molécules ont reçu la température nécessaire pour la développer, si aucune n'a reçu un coup de feu capable de la modifier, ou trop faible qui laisserait du jaune, ou trop violent qui augmenterait la dose du bleu.
Le tour 4o main doit flonc consister à ne composer la couleur
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que de par4icules d'oxyde aynnt subt 1^ même icmpëratiire. Oo parvient à ce résultat en n'opérant h ta fois que sur de petites quantités et en agitant constamment la masse. On arrête le fea quand la température a été maintenue pendant un temps suffisant; on essaye toutes les préparations successives, et on ne réunit que celles qui , au point de vue de la nuance , offrent un résultat identique, celles qui affectent la vue de la même manière; et c'est ici qu'un œil bien exercé, bien sensible, est de première nécessité; c'est ici que des études artistiques, même sérieuses, deviennent le complément indispensable de la science du chimiste; aussi , M. Pannetier qui, depuis longtemps et avec sucrés, s'était occupé de peinture devait*il faire parvenir cette fabrication à une perfection inconnue jusqu'à lui.
Du bien an c^naià. fev dit groB bien de serres.
(Tome II, page 587, ligne 34.)
Depuis 1846 j'ai constamment fait le gros bleu avec l'oxyde de cobalt venant de Birmingham ^ en raison de la pureté de cet oxyde et de sa puissance colorante, il a fallu modifier le dosage de la couverte. Je prends :
Oxyde de cobalt 14
Couverte ou pegmaUte. ... 86
Le bleu , préparé comme il est dit page 587, est très -fleuri, bien vitreux, et n'a donné que très^rarement ces espèces de taches géodiques cristallisées et rosaires que présenUiient assez fréquemment les bleus provenant des oxydes de cobalt préparés au laboratoire de Sèvres. On n'a pas remarqué que ces fonds aient, plus que les autres, tendance à grésiller.
Il convient d'éviter, quand on fritte le mélange de pegmatite
#1 d'Mfde de eobMt, de fimdre k ooe eiialear fm|l iataeti^ le bien devient alore ooarl, c'eit-à«élf e d'tts emiriel difloile^
De rareentnrt or poraélaiiM.
(Tome n, pag9 eoo, llSM ^7.)
II existe maintenant dans le commerce, surtout dans le commerce de Paris^ des pièces de porcelaine dure dont la principale décoration consiste dans des ornements et des fonds ootnaie guilloches d'argent mat. Ce mat mëtalliquct d*un bean blane relevé par des ornements en bien ou en toute autre couleur éclatante qui Faoeompagne ou l'entoure, produit sur Tcsil un effet trèsagréable et offre à la première Tue comme un éclat de nacre pâle, c*est-à*dire qui ne projette aucune couleur irisée. €et a^eql préparé par M. Rousseau, de Paris^ peut fdurnir on bruni k l'effet très-distinct et très-riobe, jouissant de l'avantage préoieux de pouvoir résister à raetion de Taelde sttUbydrique eoniena dans Tair.
La résistance à l'action délétère des émanations bydrosulftttiées les plus fortes tient à la superposition d'une légère couche d'or, ainsi que M. Brongniaft Ta fait oonnattre (Bulletin de la Société d'encouragement, 46* année, p. 7(t). On étend au pinceau une couche très-minoe d'or sur l'argent dent la pièoe est recouverte avant de passer au feu dé moufle ^ puis à l'aide d'une ofaa^ leur d'un roûge cerne on fait fondre le peu de fondant qui fiie ces deux métaux sur la poreeiainei
Le sueefts complet de èette argenture dépend de rhatrilelé pratique de l'artiste et de plusieurs précautions empiriques dont voici les principales : L'argent doit être dissous dans un acide étendu de beaucoup d'eau, pf^iptté lentement par lé cuivre et complètement lavé; il faut que cet argeht, mis sur le Mancde la porcelaine ou sur un fond de couleur duré ne contenant
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aucune couleur tirée de Tor, fioil placé épais et visqueux, qu'oa le laisse vingt-quatre heures dans cet état avaot d'y mettre la légère couche d'or dissous dont on doit le couvrir, enfin que le tout soit cuit k un feu modéré.
De ta dorure aor poroelaine.
(Tome II, page 60), ligne 35.)
Le procédé de dorure généralement employé à Paris consiste à mêler à Tor précipité par le protonitrate de mercure une petite quantité d'oxyde de bismuth qui sert de fondant et qui permet au métal de se fixer au moyen du feu sur la surface de la porœ* laine. L'or s'applique en couches excessivement minces, en sorte que cette dorure est peu coûteuse, mais elle a très-peu de solidité et ne résiste pas à l'usage.
Plusieurs procédés ont été proposés pour rendre la dorare plus durable sans en augmenter beaucoup le prix. H. Rousseau pose une première couche de platine mêlé de fondant qu'il recouvre d'une couche très-mince d'or métallique. Ce procédé donne une dorure solide, mais qui à l'usage ne conserve pas une belle teinte, la couleur de l'or étant modifiée par celle du platine que l'usure fait apparattre.
Le procédé de M. Grenon consiste dans l'application successive de deux couches d'or chacune avec un fondant particulier ^t dan^des proportions différentes. La première couche est cuite à une température élevée; on la polit avec du grès, puis on apptiqve par-dessus une couche mince d'orau mercure, préparée et cuite comme à l'ordinaire. Cette dorure se brunit avec facilité et prend un bel éclat. Des expériences faites k Sèvres ont permis de constater qu'elle résistait à des frottements par des corps durs qui altèrent profondément la dorure ordinaire.
La dorure de M. Grenon emploie 0^,425 d'or par douzaine
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d'assiettes à filet d'une ligne de largeur^ le prix des as&iettes en est augmenté de 6 fr. par douzaine. La dorure de Paris emploie seulement 0,212 par douzaine d'assiettes ^ elle se paye 4 fr.
L'élévation du prix de la dorure de M. Grenon est donc justifiée par la grande quantité d'or employée et par les doubles frais de posage et de cuisson .
!>• ror en ooqnllle on an mieL
(Tome n, page 603, ligne 18.)
On a fait dans la dorure de la porcelaine tendre ancienne de Sèvres un très-grand usage de For dit en coquille. Lorsqu'il est préparé avec de l'or qui ne contient aucun alliage ou qui renferme seulement quelques millièmes d'argent, on a de la dorure riche et très-éclatante.
Le dissolvant de l'or en coquille est souvent de l'eau miellée ou de la gomme. Le miel a deux inconvénients assez graves: il attire les moudies, qui avec leurs pattes retendent partout, enlèvent la finesse des détails et font disparaître l'assurance de la touche du doreur ; en second lieu, il est fermentescible, et les gaz qui se développent dans l'acte de la fermentation soulèvent l'or et s'opposent à son adhérence avec la porcelaine.
La gomme a moins d'inconvénients, mais elle doit être employée très-fluide et très-prudemment.
Dans tous les cas, qu'on fasse usage de gomme ou de mieU il faut n'appliquer la dorure que sur des parties entièrement dé-> pouillées de corps gras. L'or se lève par écailles et ne tient nulle^ ment, l'ai fait une bonne composition pour délayer Tor en ajoutant au mordant de frère Hippolyte, tome II, p. 616, un peu de gomme arabique dissoute; on la nomme mmilage pour For.
Pour faire la dorure des imitations du vieux SévreSy on prépare de l'or en coquille avec un métal allié par une fonte préa-
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lâble de quelques tnillièmes de cuivre. L'or pendAiit le lauiv» nage et le broyage conserve le cuivre qui sous rinfluence du fea s'oxyde et eomiminique k la dorure un aspect terne que lai amateurs attribuent à la vétusté de la pièee.
De la pelntiira en Mfii flous convorto.
(Tome n, page 633, ligne 0.)
Un grand nombre de pièces de porcelaine de la Chine ont on caractère d'originalité très-grande, qu'elles doivent au mode d'omement$ bleus sous émail dont elles sont cbargées. On a tout récemment appliqué sur la porcelaine de Sèvres ce genre ds décoration , et la dernière exposition à Parîs des manufiictans nationales, celle des mêmes établissements à Hyde-Park^ k Loa* dres, en 1851 , ont offert des pièces remarquables, d'un eisl tout nouveau et très-barmenieux ; eUes étaient dues aux talents de MM. Fragonard et F. Régnier.
La peinture en bleu sous couverte est faite à la Chine sur pftte non crue, avec un oxyde de manganèse impur cobaltifèrs, ainsi que je l'ai dit , p. 711. On ne peut concevoir aucun doats à cet égard , ni diaprés le texte du père Ly qui accoippagaait l'envoi des échantillons ni d'après les essais et rexamen cbimi?* que que nous avons faits^ M. Ébelmen et moi, du MMiif-Aealiao. Quant à l'état sous lequel est la pâte au moment de la dé* coration, il est évident que la portelaine est crue, puisqu'oa retrouve l'ornementation , filets et ornements, sous des ooUagei opérés avec la barbotine (anses et becs de théières, ete,).
A Sèvres , les peintures de ce genre , exécutées jusqu'à œ jour, l'ont été sur la porcelaine dégourdie, c'est-à^ire poreuse el absorbante. Pour obvier à la porosité et la détruire, on appliqua au pinceau , sur la partie qu'on veut décorer, une couche mince de vernis, et Ton fait sécher. Il finut que le vernis soit trèsHEninot
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pour que sa destraction par le feu n'entratoe pas le lm>a§4 de |t peinture soit ayant, soit pendant la mise en couverte. On peint sur cette eouehe de vernis avec i»set de lieililé pour Caire les peintures les plus délicates et les plus soignées. On se sert comme matière colorante bleue d'un mélange à parties égales d'oxyde de cobalt anglais, indiqué page 7S3, et de saMe quartieux. On le broie finement sur une glace et on remploie comme les autres ODUleurSi Quand la peinture est terminée ^ on la laisse sécher ; puis on b passé à la moufile pour détraire le vernis qui mftpé-« cherait la cpuverte de prendre également sur toute la pièce. La pièce doit Atré cuite dans le four au grand feu, biea eitoastée dana de bonnes caxettes avec toutes les porcelaines à cuire. Dans eea conditions, la peinture qui était noire entre les mains de Tartiste, sort du four d'un Uea très-agréable, uniformément glacé.
Comparés aux bleus de même sorte appliqués sUr les ppree^ laines de la Chine, nos bleus sont plus pèles et moins nets f plas nuagieox. On peut attribuer cet efiet à la double cîrcon*» stanee de la cuisson moins développée qu'exige pour être ciilta hr porcelaine de la Chine et de la nature particulière de la eofki'^ binaison dans laquelle est engagé l'oxyde du minerai de cobalt que les Chinois nomment thnng'^hoa^liao.
Des spécimens intéressants de la fabrication de M. Haidingev d^Elbofsa, exposés à Londres en 18âi, ont démontré qu'il était passible de tirer un parti très-avantageux de la décoration en bleu sous couverte et d'obtenir des effets plus nouveaux. Le Musée céramique deSèvres a fait l'acquisition de plusieurs pièces de oette faivrique, bien réussies, présentant des dessins bleus avivés, çk et ih, par de la dorure et des couleuis de moufle.
xvm.
Rapport du Jury de Londres sur la Maniifaotiire de Sevrée.
Je terarine ces notes en dennaAt la traductioB du rapipori de
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la coiumissioa royale anglaise , à Toccasioa de l'Exposition uai^ verselle des produits de Tindustrie, en 1851.
I^ haute récompense accordée à la Manufacture de SèYresne me parait pas pouvoir être séparée de la mémoire de l'illostn auteur du Traité des arti céramiques ^ de Tbomme éminent qui pendant quarante-sept ans a dirigé cet établissement. Voici comment s'exprime le Rapport anglais :
« Pour la France, les jurés constatent hautameot
» qu'ils ont à l'unanimité décerné la première place à la MsBih
> focture de SàvreSi et qu'ils ont réclamé pour ses productions
> une grande médaille. Ils doivent cependant expliquer enoora » que le point de vue sous lequel elles doivent être envisagées n diffère complètement de celui sous lequel sont considérés les » produits de l'industrie manufacturière. Leur position est ans- » logue à celle des objets établis dans une école de dessin et, dsos » les expositions françaises, il ne leur a jamais été permis d'en- » trer en concurrence avec les produits de l'industrie privée. Li » Manufacture de Sèvres n'a pas à se préoccuper de la question da » bon marché ; elle est entretenue par une subvention prise sor » les fonds publics, et la balance des comptes, quoique les prix » soient très-élevés , est loin d'être avantageuse, puisqu'il en ré-
> suite une perte annuelle assez considérable. Les )sirticles qu'elle » fabrique sont en général purement décoratifs. Considérée » comme une école dont le but est non de suivre, mais de guider » le goût public, c'est un établissement dont l'importance peut étie s grandement appréciée. Son influence s'est étendue sur toole 9 l'Europe , et une grande partie des plus belles formes et des » plus riches décorations exposées soit par l'Angleterre, soit par » les autres nations, dérivent, ou par une imitation directe, oa » par de légères modifications, des productions de la vieille » école de Sèvres. Les jurés n'ont pas à dire si les objets exposés )i par cette manufacture , sous le double rapport de la variété et » de la beauté des produits, sont égaux à ceux qui sont sortis de » ce mêuie établissement à sa première période et qui ont con- » tribué le plus à établir sa réputation traditionnelle. Hais sans » parler de la simple imitation de ses formes anciennes , Sèvres n produit encore des pièces d'une texture et d'un trairail admi-
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» rables» remarquables aussi par la recherche et la pupelé du > goût, tant dans la forme que dans la décoration. » {Reports of the juries^ p. S42.)
Une grande partie des pièces les plus remarquables de l'exposition de la Manufacture de Sèvres dataient de l'époque de M. Brongoiart; elles avaient été ou entièrement finies ou du moins commencées sous son administration.
PIN I»BS NOTES ET ADDITIOIIS.
De Tanclenne couverte de la porcelaine dure de Sèvres
B. «De la cuisson de la porcelaine dure au moyen de la houille. . . 696 •• Des matières premières employées à la Chine dans la fabricatiOD de
la porcelaine dure. 703
9. Des matières colorantes employées à la Chine à la décoration de la
porcelaine dure 708
8. D*ttne nouvelle méthode de préparer Toxyde de cobalt pour les
arts 733
•. Du rouge chinois au grand feu 72S
De la peinture en bleu sous couverte
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YOGABULAIRE ALLEMAND.
aCBbrr^enCbdtf).
Le toomassage.
«bbrf^eifcn.
TooroassiD.
^\>xtîf\panî.
Tooraassare.
916tro(f(ngefâ§e.
Renyersoirs, supports à dessécher oit à cuire.
«UfBIidtDCii
Rehaut blanc.
atufbrel^ett (baé).
Uèbauchage.
S9a«fleitt.
Brique ou carreau.
SaUen.
Ballons de pAte.
Seguf.
Engobe, engobage.
Stad.
Rebut.
Stennen (baé).
La cuisson en général.
SBrennofen.
Four à Poterie.
SBrotfen.
Accol , appui des caiettes.
«a»)fel.
Capsule, caiette
S^ineftfi^e $ot)cUanetbe.
Kaolin.
©ac^jlfflcl.
Tuile.
Seutfil^e Dfcn.
Fours allemands. (Ce sont les foori couchés.)
SMtal^t.
Aiguille à percer les pipes.
IDtcl^bûttf.
Tour anglais à guillocher.
S>tîff\(lfîiU oa Syrcl^^iÇI.
Tour.
«ffe.
Cheminée du four.
gaullger ®eru(3^.
Odeur putride que les pites répandent en pourrissant.
8fcufr (Warffé).
— (ïoï)ler).
sri <^'^-
Seuerfa^cn.
Bouche au foyer, alandier.
gfeufrPcinkoaave.
gflugmtttel.
gorm.
gformen.
8û^fe oo Scuftcanal.
VOGABULAIRB ALLBMAMD.
®fyxannM ©efd^ttr.
(Sefd^riett.
9tivmififiait\(f)ixr.
(BttoiHin Staum.
@trfen.
@Iafur.
- aei«^tflûfifle).
®Iatt aSrennofen.
eiâtteouSIeielfitte.
@urt.
©utofett
4aIS $orjer(an.
^omf^nne.
StMieSBaore.
Aamieit.
— (S^aat).
JteU.
*fefcl,«feferjleltt.
FaTence fine ou cailloQtage.
LaaÎMABfeii.
Fondant poor les cooleim.
Moole.
Moile#.
Garneaux, oarertore poor laûser échapper la flamme.
Biscait.
Tournassore.
Biscuit on dégourdi.
Poterie de santé» hygiocèrame.
Globe du four.
Coulage des pâles en barbotine.
Vernis de la poterie pa glaçure e«
général.
Blanc de gorge.
Four à couverte on glaçare.
Litharge.
Cintre on arceaux do four.
four à couverte.
Tressaillure, gerçore , fendilla^;.
Demi-porcelaine , faïence.
Mandrin.
Chandelier (pour la cuissoo à
pipes).
Lame de corne pour le polissage.
--- Poterie*
— Cheminée de four.
— ^ Carette ou étui.
— Gazette à cul de lampe (oo écono-
mique).
«M^ Viles de caiettes.
— Accot. tampon on sootîeDi noyau
dans le moulage de la porcelaine.
— Caillou-silex.
— Ciment.
4^ccot qui maintient les piles de ca- ' seltes.
Stodtx,
«rug.
Jtud^engefd^lrî,
ittt4en!))Iatte.
.!-«<* Gazette pour la faleode.
-^ Tète oa roarneaade la pipe;
*» Cruche.
-^ Poterie de ménage, Poterie coin*
mune.
-^ Croûte.
~ Croûte.
9Ra{fe.
SDtaffenfd^Iager.
aXaffentretter.
SRauerfiein.
aRttl^Ie(@i^(eif).
aXfil^Ic (®(l^le))))ett).
P&te.
Batteur de pâte.
Marcheur de pâle.
3rique.
^ot à lait.
Moulin à polir ou à scier.
Moulin à blocs.
SlSgeL
9laï)f.
Pemettes » supports IHatigiilalres placés sous les aalîetKM, les plats, etc.
Jatte ou bol.
Offtt (JtacÇel).
Carreaux à four
ij^anjen,
Rondeau , sorte de support.
$feifcncrbe.
Terre à pipe. t
$inncn,$infnftael.
Pernette.
5PotjeX(an.
Porcelaine.
— ii^M)^
Dure ou vraie porcelaiM»
- (fritte).
Frittée ou tendre.
- «alb).
Demi-porcelaine.
— (unadjtfô).
Opaque » faïence.
5|JorgcHattCïbe.
Terre à porcelaine ou kaolin.
SJofPeret.
Modeleur.
gjroBflodÇ.
Visière.
$ro(f;$totef(i^etifn.
Montre.
giaÇmguÇ.
Pot à crème.
9tega(.
Rayon, planche pour mettre roor
▼rage.
9te))eriierofcit.
Pournette , four à réverbère.
Sting.
Cercle , ccrce.
Sloff.
Pièce crue , c'est-à-dire non cuite.
▼OCABOLAIRE AtUDlÂin».
6aitititd^je«ait.
Hygiooèraine.
SaïgouSatgofen.
Cercueil ; nom donné ans fonn ootcbés.
®dfab(on.
Calibre et aussi estèqne.
Sc^atntottf.
Ciment.
&(fytiU.
Rondeau on disque, sorte de suppor
^txht.
"'Tessons.
®(^lencn.
Estèqne pour le dehors.
^(f^Mîx.
Barbotine.
®(^mau(l^ffuer.
Enfamage.
Sc^meTg, Sd^fmeljslap.
Émail.
Sc^tnclgtirgel.
Creasetde fusion
Sd^nau^e.
Beo de vase.
Sc^omflftn.
Cheminée de four.
@(l^itT(od^.
Bouche de foyer.
©c^fltung.
Alandier.
Sd^ùÇel.
Plat.
Cd^tolnbung.
Retrait on retraite de la pâte.
@4ioungcab.
Roue de Tolée à faire mouvoir Ici tours.
«ilBrralStte.
Litharge d*argent
®)>5nf.
Tournassure.
etinber.
Chandelier pour la cuisson des pipa.
etege.
Estèqne pour le dedans » calibre.
ete^enber Dfcn.
Four droit, fouri alandiert.
eteingttt. ) etcin)ttg.J
Poterie de grès, grès cérame et grès
cérame fin.
6tfin}eug.
Poterie de grès, grès cérame.
— (rati^eé).
Terre cuite.
6to^»oaStof.
Colonne de la caseUe , pile.
®titt»en.
Supporta pour les pièces de Poterie.
@umpf.
Fosse à pAte.
Sfig(3:6<)fer).
PAte céramique.
îtcUfr.
Assiette.
X^onroOe gum lutttrren.
Lut pour mettre entre les eaaettes.
S^onfd^^Iamm.
Barbotine.
Sfilpffïerbf.
Argile > potier.
S8)pffrjfug.
Poterie commune.
Stittf(^et(e.
Tour k pied.
Slvodnen (ba$).
Le séchage.
îtrommrf.
Tambour on moule de bots pour les casettes.
irOGABtJtAIRB AU.EHAMD.
Setglfi^m.
IBcTglfil^et.
aSrtglfi^ofen.
aSetgoIbung.
Settotteti.
Renversoir, monle, fonne oq ustensile à dessécher.
Caisson en biscait
Lecoiseur, l'enfoarnear.
Fonràbiseoit.
Domre.
Faire pourrir It pftte«
flBaOutiQ.
ffîe{$etS)ra^t.
ffîttip.
Aigaille à percer les pipes.
Rooleau de lot.
SetHttften (fldj).
Siegel^ein.
Se fendiller, tressaOler, se gercer.
Briqne.
9fi0
VOGAMIJURI AMfliàlS^
EXPLICATION
DE QUEtQÛÈS MOTS ANGLAIS
EMPLOYAS Dans l*abt géeamiqub.
Ballelay (Shàw).
Nom général des ailles à Poterie do
DeTonshire et da Dorsetshire.
l^elle oâ rftteaa aux mélanges.
China clay.
China, Comiêh clay.
Cracking-elay.
Crouch ware.
Kaolin.
Porcelaine.
A^rgile oa kaolin résultant de la décomposition da granité -de GomouaiUes {Comishitane).
Argile.
Espèce de Poterie faite a Borslem en 1740, avec Targile blanche da terrain hoailler» de Targile da Devonshire , etc.
Cassons oa tessons da Terre nommé fiintglasê.
Delft ware.
— Faïence hollandaise.
Drah.
— ^ Barbotine ordinaire à laquelle on ajoute
très-peu d'argile ocrée pour terre de
pipe.
Dry bodiei.
— Ck)rps secs. C'est la pâte des grès-cé-
rames, sans vernis.
Earthen ¥>ar$.
Faïence fine. Synonyme de celle (ja^on appelle terre de pipe.
FUnt ^ar$* Fritted drab.
fOGABULAlU AOÊiJM.
-* Filaiièe1ftne,cailloiiUge.
•4* Fàte de terre de pipe frittée.
7Bi
Graum on grawan.
QPêm^km.
Ground piteher.
Iron stone.
Jigger.
— Kaolin caillouteux, pegmatite altérée
{Comish day).
^ Faleiiee fine, ornée Ae fèbttleà d'un beau vert.
— Tessons de grès broyés, ciment de grès.
— Faïence fine dare on felspathiqne , sou-
vent un peu translucide.
— Tour à tournasser.
Jri7ti.
Klampt.
Four en général.
Fourneau à cuire la brique , construit avec la brique même.
ÇueefCê teare.
Faïence fine , terre de pipe, cailloutage. Dédié à la reine , par Wedgwood.
RatD bodies.
P&te crue.
Jlato sione.
Grès grossier.
Saggar, autrefois Sagger.
Gazette , de l'hébreu iagar, brûler.
Sherds.
Tessons 9 fragments de Poterie cassée.
Shavings.
Tournassures.
Slapping.
Action de jeter fortement les ballons de pâte contre la table.
Slip.
Barbotine.
Slipkiln.
Four à raffermir la barbotine.
Slip making.
Façonnage de la barbotine.
Stone ware.
Poterie commune ou plutôt grès-cérame.
752 vogabclàirb anglais.
Tempering. — L'action de pélrir on de malaxer TargOe
oa la pâte.
ThroîD. — Êbancher.
Throwif^ ofporedain. — Action d*ëbaiicher la porcelaine.
fFédgtng thê elay. — Action de battre la pâte avec les i
TABLE ALPHABÉTIQUE
ABRÉVIATIONS ET OBSERVATIONS
L — Volmne premier.
IL — Volume aecoiuL T^. Veot dire qae la matière » Indiquée par le nom , est Traiiie en plein à
cette page.
Bée. Que l'objet y est simplement Défini on DéerU. M. — Que le s^Jet ou l'objet y est Meniionné. C. — Que l'objet n'y est que CM.
Vol.
Ahaeua (Homère, dans la pièce
tatttnléelelbumeau). ... I, 680 AocoTs , ustensiles d'enfournement n, 322
AlearoMMOt.. I, 261-285; tr. 534
^Moiii&ro(Tasedel'). . . . n, 53
Amaigiur la glaçnre. II, ti2
AmAHTB. . . , 'I, 74
Amphores I, 24-390-406-567
AHcnaaiETÉ des pAtes. . . tr. I, 115 Airr^izES, sorte de tuile. I, 307-343
Appucagb des relieb. . . tr. I, 168 Appugation (posage des couleurs
PW) . Il, 632
iacANim, nom que l'on donne
en Allemagne à celui qui fidt
les cotdeurs sur porcelaine. H, 401
AaaKHTDEE sur porcelaine. . . II, 644 Argiles (origine et gisement
des) I, 56-62
— (action des acides sur les). 1 , 35
— flgullne déf. I, 61
— plasttque déf. I, Jb,
■^ — dans la poroeiaine de
Sèvres tr. H, 300|
vol. PtIM
Arroses n, 16
Aêbeitoê (Homère, danslapièce
nommée le fourneau]. ... I, 580
Auge à débourber. I, 812
AmuUjo9 , nom des carreaux émaillés de fabrication arabe. . . II, 42
BAiorafETTE (monture à), tr. I, 556
Balasse, sorte d'bydrocérame. I, 534
Ballons de pâtes I, 113
BARROTIIfE I, 107-425
Bardagues ( sorte dtiydrocé-
rame) I, 534-687
BARYTOfE tr. I, 77
Bâti ou Bâtisse, dans le four. II, 324
Battage I, ng
Biscuit I, 279; II, 71
Bois comme combustible, i tr. I, 214
— (tableau des états hygromé-
triques des) I, 217
— (emploi du) dans le chaulhige
des moufles n, 669
Borax I, 77
(Jean-Frédéric) H, 485
TABLE ALPHABÉTIQUE
BOOCHETON II, 314-318
Boudin, rouleau de pftte.. . . I, 124
Bouillons ou Boues I, 171
Briques. I, 314; histoire, 81 5 façonnage, 318; cuisson, 332.
— qualités et particularités. 339
— fabrications localeô. ... I, 343
— légères I, 357
— émaillées. . . . 1,357; II, 88 BaouTTAGE des meules et brout-
ter 1,99-100; II, 116
Broottevent I, 165
Brotage des matières oéromi*
ques . tr. I, 92
— 'moulins et machines em-
ployés au) I, 96
— des couleurs. II, 612
BRutOtÂ (sorte de pipes). . . it, iàs Brunissage des métaux sur
porcelaine ff, ë46
i7ticaro«(8orted'hydrocérame) l , hU-i^G
duLLOux (synonyme de fdsfath
dans les porcelaines)» i « . i« 75 Gaillootage (espèce de Hlieiioe
fine); I, 278; II; t09
Qéjottbou GACHoms (sorte de
pipes) II, 181
Calcaire é . . déf. I, 76
Calcine il, 25
Gaubrage. . . . i . é . . tr. li 125
GaubriL . i I, 135) déer. II^ X81
Gaux oh Gtlix (vase grocjâ . 1 , 669
GAiîu«RDEnkix( sorte de pipe). II ^ 190
Camucit (jarrariatt Brésil); . I, 411
GaNAMia (h^drocérames). . . I ^ 684
GAMNELtRES , I, 1B4
GANNEitfe (sortd de pot de gr8ê
allemand) H, 239^225
GANTHARts (traie grec). . I, 509^78
Garneaux. . k . « é . t ( dt. 1) 28)
GARREAUXtâ » . i . . . • ir« 1^ 368
— à glaçure. ..».•* I, 78
— deAréttmént. . tr. U, 102 CoHmplorcu ( hydroc^aihe ). 1 , 534 Qazbttbb et Supports. . tr. I| 196
~~' " * « • » * Il ^ 94
II, 29
— (composition des) àSèYres. II, 308
▼Ol. PitK
Gazettes (façonnagie des). . . D, 810 Céramique, étymologfe et défl-
nitioii. . . < i I, j
Gerce, ustensile d'encastage. D, 908
- à talon n, 311
GiiANDEUER de jaqge. I| 1X1; n, 28
GhABLON ou SCHABLON I, 125
Gbangement de couleur des pAtes \
par la cuisson tr. I, rs'
GHAPorm, instrument de foar. II, 331 Charbon de bois pour la caiss(m
des couleurs H, 688
QHATmotderâUeinand49cAam-
run^ (couleur pour ombr«r). n, S82 CHB&BSTSATB (jpcMier
grec) 4 . * . i . , . I, 5TI
Chevaux de frise, aorte du supp* II , 135 dhitnie^ nom doûné à une préparattoa de savon noir employée dans la fabrication de la
porcelaine tendre. « < . . » II, 46i
Chiques, espèce de tasseà café. II , 161
Chiquetage I, 556
Chlorures (préparation des) poor
les couleurs vitriûables. . . n, 534 Chromâtes (préparation dea) foui
les couleurs vitrifiables. . . II, 532
de fer, id9m. ik
de plomb , idem, 513
CiMEPiis. . tr. i, î3
CiMOLITHE « . déf. I, 55
GLEATÊLANDrrE (espèce de M-
Colifichets ( sorte desupport). î, 3M
Collage des garnitures. » 4 . I » 171
CoLLTRrrE. ...•«.. déc. I| 55
COLOMBIN i, 12i| fl, 321
Coloration des pâtes céram. U, 182
Combustibles tr. I, 307
- employés pour la cuisson
de la porcelaine. U, 830-332 Compression (son effet sur laretraité des pâtes}.! I« 278
CoNoucTiBiuTiÊdelaclialeurdaiia
les pâtes. tr. I, 295
GoNDURE du feu I» 225
Coque d'oeufp défaut de glac^ I^ 1*3 COROBUS d'Athènes, VuA
des ioTenteUiS de la ftoleriè. 1 , 573
GoTTLE (forme de yasegne)* i, 589
I Coulage déf. I, 174
B» MATitMMi
Toi. Pag«i
Coulage M pâtas. i . . (r. I« 147
-^ delà parcelaine à Sèvres. II» 384 GouLEUBsdefondfl au grand fea,
sur porcelaine tendre. . . Il, 468
— sur porcelaine dure. ... Il , 585
— matières colorantes et leurs
excipients II, ^7
— Titriflables etmétanx, leurs
préparations chimiques. II, 511
— leurs diverses sortes, leur
composition , etc. ... U, 545
— de moufles tendres. ... Il , 547
— Icnf 8 préparât, chlm. tr. II, 551
— deiiiouflesdutesondedeitd-
gmnd feu tl, 583
-* de réverbères Il, â2-546
— sur porcelaine , t>f<^p8r&t. 11 , 609 -^ ^ ftpplicftUon. n, 618
— (posage, emploi et position
des) sur l«s jMitêrteB. . n, 617 •^ pTocédé8diversdèposagé.l!, 618^7 -- proeédés particuliers d«
posage. It, 620
— posage par moyens mé^aû. U, 648
— cuisson II, 658
— accidents et atarieÉ. . . II, 680
— vitriliables (pelnttiré sur
porcelaine) II, 641
GouvEAtÈ lAént. I, 75
^^— déf. ëttr. I, 171
timtvRm le feu (terme d'enfoiit-''
faèur).^ ÏI, 326
GiiAQUEiËE (porcèlAlùe]. ... Il, 351
CiuTËttiS (tase) I, 569
(?fJptM^'a(Tasegr«c).. . . I, 568
Oi^épunàia (M.)- . . ^ . : . \i ib.
QREUssfi tSé Ht S44
GusTAt» gltQinre Tltro-métal-
lique. ... I, 188; cit. VL^ 123 GiociiEi et Bcm - GnOGiiBs
(pipei) II) 181
GivcHoifB (bouteilles de grès
cérames).» •«•.••».• n« 197
Gqbson des glaçures. . . tr. ^ I, 181
■-^ despàteBcéramiques.tr. I, 184
— (ihds de) des poteries. I, 23G
— évaluation par les capa-
cités î, 237
^ — paiiespoids. t» 239 ^ propriétés physiques qui
an dépendent. . tr« If 360
— desbriques, à la houille. I, 333
VoL Paiw
Cuisson deibiiqiiM, au bdtoé I, MT -^ — àlatourbOi I, •M'458
— des poteries leUdreBCom*^
muné». • ..<.... II» 8
-- de la faienoo émalUée. O, 39
-- des Dslenoet fines. . . < n» 124
— des pipes II, 184
— des grès cérames. ... II, 198
— des grès cérames fins. . n, 210^
— et fours à Sèvres. ... Il, 295*
— ench8rge(àrani6leeii'
fonrhMent). . ^ . i . II) 824 •^ (ustensiles, main-d'œu^ vre et matériAut imposant les fyalÉ d«). .II, 33 ~ (accidents de) pour li
porcelaine. . . . tr. tli 88i
— (frais de) dé M Xùnth
Iain6de86mii( Vt. II, 335 * ^ mi84l.(TaMèaB
des frais). Oi 840
-^ (comparaison entre les frais de cuisson AI là porcekdne et ceux d0 tai
faïence) tr. 0| 841
->- descodlMtSTitriflâblcsitf'JU 668 -^ (InfldMee des tapettri environnantei sur là)
vatNmf d'eau II, 677
^ ~» fuUglfietisè 81
8dd«;. . . tif 678 ^ <-* fondante». . Il, 679
CuL-DE-umi (caietMi dite)» n, 8tl CtnriEMé: . i 1 < t i « . . . . li 890
DÉCAirrAGC dés âiMlèrè^ ÊéHbn. 1 , 91
DÊFOuamMÈiff I, 203
— ODtnment U se {irailqtië â
Sètrca Il, 331
D^GOimoi de pofcèiâlîiê. . . . Il, 256
DÉ&RAisâÈiiÉirr des pfttes. . . I, 83
Délayage des tnâtiè^ céfàm. I, 8# DiîLAYAirns, leur èniplol dalis Inapplication des èoolèdfft tùÉ
laporceldine l!» ^i*
DEMOULAGE tf <W
DEMsrrÀ des pfttes après la cUli-
son.. . ^'^ J' 21
DE!fTEi,LB en pèrcelatoe. . . . n, W8
TABLB AI«raiBÉTiaUB.
ideSicyone» in-
yenteur de la pUuUqne. . . I, 573
DiLATABiurt des pèteB. . tr. I, 292
DiOTA (yase k boire). I, 5Ms not» 567
Dorure sur porcelaine U, 644
IhiRRiS dea pètes cultes, tr. I, 278
Eao dans les pfttas. . . . tr. I» 84
— expulsion par la cuisson. 1, 260
fisAiMnuGE I, 118
sur le tour I, 121
à la nudn I, 124
fiBàDCHOnU I, 125
fiCAOLACI I, 173
aeddents de la pein-
toiesurporoelaine. II, 683 ÉCHAPPASB (espèce d'enfournement) I> 189; 11, 29
taujL. déf. I, 171
— de la fÉlenee. 0, 26
.1, Ib.
Brcastacb
— en échappade en chapelle.
— des pètesnon ramollissables.
•— des pètes ramoIlJssables. .
— et snpportage de la poroèl.
dure è Sèvres Il, 308
^ double ou Régnier, employé
è Sèvres II, 311
Encrk d'impression sur porcelaine, sa ccmiposition, etc.. II, 650 Enduits vitreux (synonyme de
glaçure). . I, 171
Enfournehent I, 203
— comment il se pra-
tiq[ueàSèvres. tr. II, 319 Encore (ebez les anciens). . I, 16-26
" blanc ment. I, 421
— cit. I, 10-26-421-564; n, 16-144,
Engoemage
décr.
ou terrage de la
porcelaine tr. Il,
Ergrain et Ergraouge. ... I ,
Escarbilles. . . déf. I, 73; cit.
Estampage I,
EsTAHPOiLAGB Ct ESTAMPOLB. II,
ESTfeQUB. , I,
Atampon (1U>. des pipes). . . n.
1 VM. Pmm
ËTBim (jdéCrat d'), moyens d^
remédier II, 274
ÉTUIS ou Gazetis. I, 197
Ëvirage I, 161
ExciPiEiTTS (influence des), tant de la masse que de la ^a- Ç«i« n, 675
Façoicnage ches les andeiiB. . I, il
— des pièces. . . tr. I, lis
Faîeucb émallléeoustannil^re. n, »
— fabrication actuelle. . . n, Jl
— composition de la pftte. H, 2)
— fabriques en France. . n, 33
— — en divers pays. . n, 41
— — commune, italleuie
{majoiiea) . . H, 10
— (histoire de la) ii, m
— (demi-) n, SI
— de réverbère n, V
— de Lorraine n, tt
— — en Perse. . . . n, 49
— — ches les Arabes, n, 52
— — en Italie. . . . n, 5&
— — en France. . . n, «
— Tableau chronol. (de la), n, 70
— fine ou Anglaise. Tt. n. 109-112
— fiiQ). ihmcaise n, ijo
— étrangère. n, 147
— (histoiredela) Il, 157
— Lieuxdivers de fab . II, iao-168 Faïence de Henri IL ... . n, 175
Fakkar, sorte de vase arabe. H, 95
Faussb-Crauffe. . ...... n. Il
Fausse-tire, partie du foar. n, 191
Felspatbs Decr. I, 74
FENÉTRE(partiedufouràgrès} II, I9B
Feu (foire un) II. 261
Feu (conduite du) I, 225
— pour la cuissonde la porcelaine TV. n, 326
— (Jugement du). . 1-230 II, 671 Fondants (leur composition,
leur nature, et leur préparation pour les couleurs vitriflables. ... II, 5M Fonds au grand feu pour la porcelaine. U, 585
SKS MATIÈRKS.
Vol. Pt|«s
FOMTAOIB BB GUftS H, 220
FOBMBBASOCRE Tr. I, 543
FouBHSAUX Tr. I, 371
— poar la coitton des eouleun Yitriflables dites de moufles. ... II , 659 FoouiBTB, petit foar à ré- H, 25
TerMre Il, 25
FocKA POTIER (des anciens). I, 25
— romains I, 426
— pour la cuisson des pâtes
céramiques I, 1S6
- (dlYision et terminologie des diverses parties d'an) Note. I, 186
— simples tr. I. 192
-> double on composé, tr. I, 193
— à biscuit n, 136-143
— devemis II, 138-14G
— et caisson à Sèvres. U, 295-298 FRAGiLrrÉ des pAtes. . . . tr. I, 288 Frittes des feiences fines. . . II, 122
— delaporcelainetendre.n, 448-460
FosiRiLiTtfdespàtescéramiques. I, 272 FosiOH des matières et pâtes. I, 271
Gargoulettes (sorte d'hydro-
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Tebbe glaise
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