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INTRODUCTION.

L. découverte du verre est un des plus beaux
présents que le hasard ait fait 3 'homme, car tout
nous porte & croire que cette découverte,, comme
un grand nombre d'autres, est plutit le fruit du
hasard que du génie. Il estimpossible de remonter
A son origine ;nous savons seulement qu'elle date
de la plus haute antiquité, et que le verre fut
connu des Hébreux, puisque Moise en fait men-
tion dans la Bible. Le verre était alors classé
parmi les objets les plus précieux : saint Jean
dit (1) qu'au devant du trone de Dieu, il y avait
une mer de verre semblable & du cristal. Ailleurs,
il annonce (2) que le bitiment de la muraille de
la cité céleste etait de jaspe , mais que la cite elait
d'or pur, semblable a du verre trés pur. On
“trouve aussi dans le livre de Job (3), que l'or ni
le verre ne sont point égaux A la sagesse de Dieu.
Cette comparaison tend & démontrer non seule-
ment l'antiquité du verre, mais encore le prix
qu'on y attachait.

Ces témoignages de 'antiquité du verre ne con-
statent pas I'époque de sa découverte. Haudicquer

(1) Apocalypse, chap. 1v, v. 6. N
a) Chap. xx, v, 18 de la Gité céleste.
3) Chap. xxvirr, v. 17.
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de Blancourt (1) I'attribue & Tubalcain, parce que,
dit-il , étant le premier qui a travaillé les métaux,
il n’a pu éviter d'en réduire quelques uns  I'état
de verre. Ferrandus Imperatus dit qu'il fut da a
Y'action d'un feu violent dans les fourneaux, qui ddt
vitrifier les terres dans certaines circonstances.
Quelques auteurs des temps reculés assurent
qu'Hermés fit connaitre la fabrication du verre
aux Egyptiens, et que, depuis, ces peuples se sont
rendus trés célébres dans cet art (2), an point
'ﬂue Flavius Vospicus, en parlant d’Alexandrie,
it que personne r'y vit dans loisivete, les uns y
Jaisant du verre, etc. L'auteur de I’ Essai sur les
Merveilles de la Nature assure que le limon dulac
Cendovia, situé au pied du mont Carmel, fut la
premiére matiére qui servit i faire le verre. « Des
mariniers, dit-il, voulant faire un trépied & leur
marmite , descendirent 4 la plage de ce lac, pri-
rent de ce sable, qu'ils mélérent avec du nitre
dont leur nef était chargée, et faisant feu sous la
marmite, ils virent couler ure noble ligueur
comme cristal glissant, ou pierreries fondues ,
d'ob ils apprirent a faire le verre. » L'anecdote,
rapportée par Pline, des marchands jetés par la
tempéte sur les bords du fleuve Bélus, etc., parait
une répétition de la précédente, et ne mérite, sans
doule, pas plus de croyance. Il parait que I'on a
cru A cette origine du verre, parce que Agri-

(1) Art de la Perrerie,

(a) Les Egyptiens avaient atteint une certaine perfection
dans la fabrication des verres incolores et colorés, ainsi
qu’on peut le voir dans les différens ouvrages qu'on ren-
contre dans les cabinets des curieux, au Musée Charles X ,
{a Galerie Passalacqua, etc.
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cola (1), Strabon (2) et Pline (3), disent que le sa-
ble des bords de ce fleuve est trés chargé de nitre
(c’est ainsi qu'on appelait alors le natron ), et
qu'il se convertit aisément en verre dans les four-
neaux. Ce fait n'offre rien d’extraordinaire : nous
savons qu'il existe en Egydpte, dans la Hongrie,
etc., un grand nombre de lacs de natron; ne
serait-ce pas A cette circonstance que les Egyptiens
durent leur facilité pour la fabrication du verre ?
Chez les Romains, les ouvrages trés transparens
en verre étaient considérés comme des objets trés
grécieux. L'histoire rapporte ‘que Néron paya

0,000 francs deux coupes de verre avec Jeurs
anses; cela prouve qu'ils n’étaient pas encore hien
habiles dans cette fabrication , et dément 'anec-
dote du verre malléable présenté 4 Tibére ,rap-
portée par Pline, Cassius et Isidore, qu'ils racon-
tent de la maniére suivante : Un architecte ayant
relevé d’'une maniére admirable un grand porti-
que qui Tpenchait d’un cbté, et rassuré ses fonde-
mens, Tibére le paya et le fit chasser de Rome
avec défense d’y entrer. L’architecte ayant trouvé
le moyen de rendre le verre malléable, s’em-
pressa de revenir & Rome et de le présenter & ce
prince. Celui-ci lui ayant demandé si quelqu’un
connaissait son secret; sur sa réponse négative, il
lui fit couper la téte sur-lechamp, de crainte que,
son secret étant divulgué, le verre, s'il était malléa-
ble, ne devint plus précieux que I'or. Haudicquer
de Blancourt, qui est disposé 4 ajouter foi 4 tous les
récits merveilleux, sans aucun examen, dit qu'un

(1) Traité des Fossiles.
(2) Lib. xrz.
(3) Lib. vi.
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savant présenta au cardinal de Richelieu une sta-
tue en verre malléable, et que, pour des raisons po-
litiques qu'il crut avoir, pour les conséquences de
ce secret, il condamna I'auteur a une prison perpé-
tuelle. Enfin toute la secte alchimique,, si enthou-
siaste du merveilleux, et qui était fermement per-
suadée que rien ne pouvait échapg)er A ses inves-
tigations, attribuait cette prétendue malléabilité
du verre & son €lixir blanc, avec lequel on pou-
vait convertir aussi les cristaux en vrais diamans
trés fins, et, avec I'elizir rouge, en rubis fins et
autres pierres précieuses. Nous ne pousserons pas
lus loin ces réveries des alchimites ; I'esprit phi-
osophique les a réduites 4 leur juste valeur.

L’usage des vaisseaux en verre était connu bien
avant le verre  vitre. Il parait que celui-ci ne date
que du troisiéme siécle, et qu'il ne devint méme
comiun que long-temps aprés (1). Insensiblement
on a abandonné les plaques de mica ou de corne,
qui servaient de vitres, et I'emploi de celles en
verre les a remplacées , depuis le palais des rois
jusqu'a l'humbre chaumiére ; enfin les ouvrages
en verre ont été si multipliés, et leur fabrication
a été portée 4 un tel point de perfection, que ce

enre d'industrie est un des plus remarquables de
"exposition des produits industriels francais. On
compte en ce moment en France environ cent
quatre-vingt-cinq fabriques de verreries de toute
espéce , dont M. le comte Chaptal a évalué le pro-
duit 4 20,500,000 fr. Sur cette somme, le cristal

" (1) Falconer’s paper on this subject Manchester memoirs,
II, 95, and D. Merret’s preface to his latin translation of
neri’s art of glass making.
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t étre porté pour une valeur de 2,500,000 fr.
verre blanc, carreaux de vitre,

gobleterie, etc., pour celle de 8,000,000 fr.

Le verrenoir. . . . . . . . . . . 10,000,000 fr.

Le combustible forme généralement un dixi¢me
de la valeur ; la main-d’'eeuvre, environ un quin-
ziéme ; la matiére premiére, un tiers. L'entretien
des pots, les frais d'établissement, et le bénéfice
du fabricant , le reste.

Lorsque I'on commenca 4 fabriquer la verrerie
en France, nos rois, voulant encourager cette
brancheimportante d'industrie, reconnurent pour
fentilshommes ceux qui travaillaient A cet art, et

eur accordérent de grands et beaux priviléges
dont le principal était de travailler eux-mémes et
de faire travailler 4 cette fabrication, sans déroger a
leur noblesse; aussi les nobles verriers ne recurent-
ils ensuite que des gentilshommes pour verriers.
Bientdt on se relicha un peu sur ce point, et, par
la suite, les nouveaux verriers crurent qu’il suffi-
sait d’avoir obtenu un privilége de fabrication de
verre pour étre anobli. Le peuple les crut sur
parole, et la noblesse , alors Eassablement igno-
rante, se contenta de les qualifier de savonnettes a
wilain. La révolution fit disparaitre tous ces privi-
léges, et les nobles comme les plébéiens jouissent
des mémes droits, et ne se distinguent entre eux
que par la supériorité de leurs produits.

On a beaucous écrit sur I'art de la verrerie,
mais la plupart des ouvrages qui ont paru sont
empreints de vieilles routines et de réveries alchi-
miques; 1\!0.1;185 uns cependant offrent des pra-
tiques utiles. De nos jours Loysel est le premier
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ui s’est attaché & porter dans cet art le flambeau

e la chimie; aprés lui, Bastenaire-Daudenart
s’est appliqué A le mettre plus au niveau des con-
naissances actuelles ; ila donc rajeuni les préceptes
de Loysel, et y aajouté ceux qui ont été le fruit
des travaux plus récemment entrepris. Il est a
regretter que cet estimable auteur n’ait pas eu des
connaissances chimiques plus étendues; cepen-
dant, son ouvrage, tel qu'il est, contient d’excel-
lentes choses, et nous n’hésitons pas & avouer
que nous lui avons fait de nombreux emprunts, de
méme qu'a celui de M. Loysel , etaux Mémoires de
MM. Laugier et Mérimée, etc. Nous avons puisé
aussi dans les meilleurs ouvrages de chimie, fran-
cais et anglais, tout ce qui pouvait contribuer &
jeter un nouveau jour sur cet art important.

Pour plus d’ordre et de clarté, nous avons
divisé ce travail en cinq parties.

La premiére embrasse I'étude et la préparation
des oxides terreux (alumine, silice), métalliques et
alcalins (potasse et soude), ainsi que des acides
et des sels qui sont employés dans la fabrication
des werres blancs et colorés.

La deuxi¢me partie comprend trois sections : la
remiére est consacrée 3 la construction des fours
ivers de verrerie, d’aprés les principes modernes

de la chimie; la deuxiéme, & la fabrication des
creusets ou pots; et la troisiéme, A la théorie de
la combustion et & I'emploi des combustibles.

La troisiéme partie se divise en deux sections :
la premiére comprend la fabrication des verres
divers, la connaissance de ses imperfections, les
moyens d'y obvier, la mani¢re de graver. et d'in-

R e — e e e e
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! cruster dans le verre, de faire les yeux artifi-
ciels, etc. ; la deuxiéme traite des verres colorés.

.. Cette partie était portée dans le seiziéme siécle a
un point de perfection oii nous n’avons pu en-
core atteindre, comme l'attestent les vitraux de
I'église de Saint-Ouen de Rouen,, de Saint-Just et
Saint-Paul 4 Narbonne, de Notre-Dame, et de tant
d’autres églises d'une architecture gothique.

La quatriéme partie se rattache 4 la fabrication
des glaces , & leur dégrossi et douci, 4 leur polis-
sement et 4 leur mise au tain.

La cinqui¢me partie renferme l'imitation du
diamant et pierres précieuses, au moyen du strass
coloré par des oxides ou des sels métalliques.
Enfin , sousle titre d’appendice , nous avons trace
un tableau complet des &bn‘caqs de verre, glaces,
cristaux, émaux, etc., qui ont exposé et obtenu
des récompenses depuis la premiére exposition
de 1798 jusqu'a celle de 1827.

Pour mettre cet ouvrage au niveau des connais-
sances actuelles, et justifier la bienveillance dont
le public et les journaux ont constamment honoré
nos productions, nous avons cru devoir nous li-
vrer 4 un grand nombre de recherches, et nous
convenons avec franchise que, loin de chercher
A nous approprier le travail d'autrui, par le seul
changement de quelques mots, ou en cherchant
4 déguiser leur pensée,, nous avons préféré rendre
4 chacun ce qui lui est dit, transcrire littérale-
ment ce qu'ils ont publié de meilleur, et indiquer
scrupuleusement les sources ol nous avons puisé.
L'impartialité a réglé notre conduite, et imposé
silence 4 I'amour-propre, parce que, dans I'étyde
des sciences et la pratique des arts, le but ; rin-

7
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cipal doit étre de contribuer & en reculer les
bornes, et non de calculer sur le defré de gloire
qui doit nous en revenir. A l'exemple des Lavoi-
sier, des Berthollet et de plusieurs autres chi-
mistes célébres, un auteur ne doit jamais oublier
qu'il écrit pour l'utilité publique, et nullement
pour tirer vanité de ses productions.
AN




MANUEL COMPLET

DU FABRICANT

DE VERRE

ET

DE CRISTAL.

PREMIERE PARTIE.

Czr1E partie comprend cinq sections :
1°. Les oxides métalliques.
ao. Les oxides alcalins.
3o. Les oxides et sels propres a la coloration.
éﬂ Les acides.
o. Les sels.

PREMIERE SECTION.

OXIDES METALLIQUES.

Les oxides métalliques sont le produit de V’union
d’un métal avec le gaz oxigéne (1). Plusieurs métaux
n’en absorbent qu’une seule proportion , tandis qu’il

(1) Le gaz oxigéne est un gaz incolore, inodore, insi-
pide, d'un poids spécifique qui est a celui de 1'air comme
1,025 est a 1000 il est le seul propre a la combustion et a
la respiration ; il entre dans la composition de I'air pour
0,21 ; les autres 0,79 sont de 'azote. 11 est aussi connu sous
les noms d'air vital, air pur, etc.
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en est d’autres qui, en s'unissant a plusieurs, con-
stituent divers oxides qu’on désigue par les mots
proto, deuto, trito et per, suivant leurs degrés d’oxi-
génation ; aiusi, proto aunonce le premier degré, et
per le summum ou le dernier. _

La plupart des oxides métalliques furent connus en
méme temps que leurs métaux, quelqnes uns méme
avant eux; on leur avait donné le nom de chaux ou
terres métalliques. Stahl et ses sectateurs les regar-
dérent comme des métaux privés de phlogistique, qu’il
suffisait de leur rendre, au moyen du charbon, pour
lesrevivifier. Lavoisier et tous les chimistes modernes
ont reconnu (ue les oxides métalliques, bien loin
d’étre des métaux dépouillés d’un corps, étaient au
contraire des combinaisons, en diverses porportions,
de ces mémes métaux avec l'oxigéne. C'est donc &
Lavoisier que nous devons les connaissances les plus
frécieuses sur la nature de ces composés; aprés ce cé-

¢ébre et infortuné chimiste, Davy démontra, par un

grand nombre d’expériences, que les terres et les
alcalis étaient des oxides métalliques. Berzelius a com-
plété leur histoire, en annoncant que les propor-
tions diverses d'oxigéne, dans la combinaison des
oxides d’'un méme genre, étaient soumises 4 des lois
invariables.

Nous connaissons plus de soixaute oxides, qui ont
dté plus ou moins étudiés. Nous allons présenter leurs
principales propriétés physiques et chimiques, atin
qu’on puisse acquérir des connaissances suffisantes
pour les reconnaitre.

Propriétés physiques.

Les oxides métalliques sont tous solides et cassans;
réduits en poudre, ils ont umr aspect terne, a I'excep-
tion de celui de I'osmium ; ils sont inodores, presque
tous insipides, le plus grand nombre diversement
colorés, d’un poids spécifique supérieur a celui du
métal et 3 celul de l'eau, ceux de polassium et de so-
dium exceptés. Ils n’exercent aucune action sur I'in-
fusion de tournesol, 4 moins qu’il n’ait été rougi par
un acide : alors, en le neutralisant, ils rétablissent sa
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couleur. Certains colorent en vert le sirop de vio-
lettes, et font passer au rouge la couleur jaune du
curcuma.

Propriétés chimiques. .

Soumis a I’action du calorique, il est des oxides
qui n’éprouvent aucun changement ; d’autres perdent
une partie de leur-oxigéne, tandis que d’autres s’oxi-
dent encore plus; enfin il en est qui se revivifient.
Deux oxides seuls sont volatils : ce sont ceux d’arsénic
et d'osmium. Il en est qui sont infusibles dans nos
meilleurs fourneaux de forge; de ce nombre sout les
protoxides de barite, de chaux , de strontiane , et plu-
sieurs autres (ui, avant de se fondre, abandonnent
leur oxigéne. En général les métaux trés fusibles don-
nent des oxides ¢lui partagent cette propriété; le
bismuth , le plomb, le potassium, le sodium, etc.,
nous en ofifrent un exemple.

La lumiére n’agit que sur les oxides qui abandon-
nent facilement Poxigéne, comme ceux d’or, d’argent ;
encore méme cette action n’est pas bien démontrée.

A Yexception des prétendus oxides de la premiére
section de M. Thenard, tous les autres peuvent étre
décomposés par une pile d’environ cent paires;. quant
a l'action du fluide magnétique, on n’a encore trouvé
que les proto et deutoxides de fer qui fussent magné-
tiques.

. Action de loxigéne et de Uair. Ce gaz humide est
absorbé a froid par quelques oxides; sec, on n’a au-
cune tonnaissance de cette absorption, a moins de
citer Y'action du protoxide de potassium sur ce gaz
qui se convertit en deutoxide, ce que Thenard attri-
bue i la chaleur qu’il suppose se développer lors de
la formation du protoxide, et qui doit favoriser la
nouvelle oxidation. Au rouge cerise, plusieurs oxides
s’emparent d’une autre quantité d’oxigéne qu'ils re-
tienneut avec beaucoup de force a cette température,
tandis qu'il en est d’autres (ceux de la sixiéme sec-
tion) qui 'abandonnent. L’air agit également sur les
oxides, avec cette seule différence, que ceux qui sont
susceptibles de se combiner avec I’acide carhonique,
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absorbent celui de V'air, et passent i 1’état de sous-car-
bonates et méme de carbonates.

Action du gaz hydrogéne. A froid, elle est nulle ; a
une température plus ou moins élevée, il est sans
action sur ceux de la premiére section, fait passer &
V'état de protoxides, les deuto et peroxides de la se-
conde, et réduit presque tous les autres. Il se forme
alors de l'eau, par la combinaison de 'hydrogéne
avec l'oxigéne des oxides. Dans notre Manue! degMi-
néralogie, nous avons donné les moyens  pratiquer
pour ces opérations.

Action du carbone. L’action de ce combustible sur
les oxides est d’autant plus intéressante a connattre,
qu'elle est de la plus haute importance tant pour
Yexploitation des mines, que pour savoir le réle qu’il
joue dans certains mélanges employés a la fabrication
du verre et des glaces. L’expérience a démontré que
le charbon végétal qui, sauf quelques substances
étrangéres, constitue le carbone, réduit tous les
oxides métalliques & un degré de température plus
ou moins élevg. 4 ’exception cependant de ceux de
la premiére section, qu’on ne glace parmi les oxides

ue par anslogie, ainsi que les oxides de barium,
ae calcium , de lithium et de strontium, dont les deu-

toxides, & I'exception de celui de lithium, passent 3

Vétat de protoxides. En agissant sur les oxides, le
carbone s’unit & leur oxigéne, et forme deux composés,
suivant les proportions d'oxiséne qu'il absorbe; ainsi:
10, Il passe 4 ’état d’oxide, si I'oxide métallique
est difficile a réduire , quelles que soient d’ailleurs les
_proportions de charbon qu’on ait employées; ou bien
si cette réduction n’est pas bien difficile, et gu’on
mette un excés de charbon. :
2°. I) passe a I’état d’acide carbonique, si la réduc-
tion est facile, comme si la quantité d’oxide ’em-
porte sur celle du charbon. Il est des cas ol il se
produit en méme temps du gaz oxide de carbone et
du gaz acide carbonique. - )
ous ne pousserons pas plus loin ’examen des pro-
priétés chimiques des oxides; nous renvoyons a notre
Manuel de Chimie médicale; nous mous bornerons i

T
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direqu'on divise les oxides enterreux, alcalins, et non
alcalins. Nous allons examiner ceux qui entrent
comme principes constituans du verre, ou comme ma-

tiéres colorantes. ,

OXIDES TERREUX.

Les oxides terreux ne sont compris dans cette classe
que par analogie, puisqu’on n’est pas encore parvenu
a en séparer le métal ; mais comme tous les ouvrages
modernes de chimie les ont rangés parmi les oxides,
nous suivrons la méme marche, n’ayant d’ailleurs
devers nous aucun fait qui puisse contribuer a dé-
montrer le contraire.

Les oxides terreux sont au nombre de sept : ce sont
1es oxides de
Silicium ou silice, Futrium ou yttria,
Zirconium ou zircone,  Glucinium ou glucine,
Thorinium ou thorine,  Magnésium ou magndsie.
Aluminium ou alumine,

Il est aisé de voir qu’on a changé la terminaison de
ces terres epo ium, qu’'on a donnée aussi aux mé-
taux nouvellement découverts. La silice, 'alumine et
la magnésie sont les seules qui sont employées dans la
vitrification, et principalement la silice, qui est la
base principale du verre. A cause du réle important
qu’elre joue daus cette combipaison, ce sera la pre-
miére terre dont nous nous occgperons.

SILICE OU OXIDE DE SILICIUM.

La silice doit-elle étre considéréc comme un oxide ,
ou bien comme un acide? Nous sommes porté a
adopter cette derniére opinion, punisque cette terre,
dans son union avec les autres oxides, agit comme les
acides, ce qui a fait donner a3 ces combinaisons le
nom de silicates. M. Beudant a counsacré celui de si-
licides aux corps formés par l'oxide de silicium seul
ou combiné avec divers autres oxides. Dans mon Ma-
nuel de Minéralogie, j'en ai fait une classe sous le nom
de silicoxides.

De temps immémorial la silice est connue sous les

2
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noms de’ cristal de roche, quarts, silex, petrosilex,
pierre a fusil, grés , terre vitrifiable, etc., suivant son
degré de pureté, sa couleur, sa transparence, etc.
Cette terre forme scule ou est partie constituante d’un
geore de substances pierreuscs, Iarticuliéres, qui
ont pour signes caractéristiques d’étre fort dures, de
faire feu au briquet, et de donuner, par ra fusion avec
les alcalis, des produits vitreux. (1)

Dans les roches de premiére formation ou primi-
tives, lasilice, avec le mica et le feld-spath laminaire,
forment le granit, qui est la couche qui se rapprochele
plus du noyau de la terre; elle est aussi un des prin-
cipes coustituans du gneiss, du schiste micacé ou
mica-schiste, du porphyre ancien, du trapp primitif,
et de la plupart des autres roches primitives. Seul, le
quartz forme la neuviéme espéce desrochesde premiére
formation de Werner. Il est alors en petites couches ,
presque toujours blanc, rarement stratifié; il contient
quelquefois du mica, qui lui donne une structure
schisteuse, etc. Dans les roches secondaires ou stra-
tiformes, la silice est un des constituans du grés
rouge ancien et de la plupart des autres grés. Dans
les terrains primitifs et intermddiaires, le quartz est

(1) Les pierres vitrifiables ou sili peuvent quelq,
fois étre confondues avec les carbonates et sulfates calcaires
cristallisés. Voici la maniére de les reconnaltre : 10, Les
silex font feu an briquet, et ne font point effervescence avec
les acides; 2°. les carbonates calcaires , ou pierres & chaux,
ne font point feu au briquet, et font effervescence avec les
acides ; 4°. les sulfates de chaux , ou pierres & plitre, ne font
ni feu au briquet, ni effervescence avec les acides. Exposés
a Yaction de la chaleur, ils perdent leur transparence, et
se réduiscnt en une poudre blanche, qui est le sulfate cal-
caire, qui a perdu une grande partie de son eau de cristalli-
sation.

Quant aux pierres ou terres alumineuses, eiles happent
a la langue. Les magnésiennes sont grasses au toucher. Ces
notions nous ont parn utiles au verrier pour la distinction
des terres qu'il pourrait découvrir.
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&n couches plus ou moins considérables; dans les
fentes de ces mémes rochers on le trouve en trés
beaux cristaux prismatiques, terminés par un sommet
hexaédre.. Ces cristaux sont souvent trés gros, trés
beaux, et presque toujours trés purs et trés blancs;
quelquefois ils sont diversement colorés par des oxides
métalliques : c’est dans ce dernier état que la silice
est la base de toutes les pierres précieuses connues
sous le nom de gemmes, si 'on en excepte cependant
le diamant , le saphir et le spinelle. 11 y a tout lieu de
croire que la cristallisation de la silice est due a sa
solution dans l’eau (1), car les molécules siliceuses,

ui nc_sont unies que dans un simple état d’agréga-
tion,, donnent lieu 3 des pierres non transparentes et
d’un grain plus ou moins fin, telles que les grés di-
vers, le sable siliceux, etc. (2)

Comme la silice est une des parties les plus essen-
tielles de I'art du verrier et du fabricant de glaces,
on nous pardonnera de nous étre étendu sur ce sujet,
et d’avoir fait connaftre les diverses formes sons les-
quelles on la trouve dans la nature.

Premitre espéce.
A. Quartz,

Le quartz ordinaire est d’un blanc plus ou moins
beau et d’autres fois coloré en gris, ou en blanc rou-
gedtre. On le trouve en masse, disséminé, sous di-
verses formes imitatives, en véritables cristaux prisma-

tiques, 4 six pans, terminés par un sommet hexacdre;
quelquefois c’est une pyramide simple a six faces ou

(1) On regarde la silice comme étant insolable dans
I'ean; il parait que ce liquide ne la dissout qu’en raison de
I'affinité des masses, si bien reconnue par M. Berthollet.

(2) MM, les verriers ne doivent point confondre le sable
siliceux avec le sable calcaire, qui n’est autre chose qu'un
carbonate de chaux, tandis que le sable siliceux est formé
par le quartz coloré par un oxide métallique. Celui-ci ne fait

int effer avec les acides, et ne s’y dissout point;
le sable calcaire s’y dissout avec une vive effervescence.
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en dodécaédre a double pyramide. Le quartz est
d’une belle transparence, dur, pesant, fait feu au
briquet et est réputé infusible; son poids spécifique
est de 2,6 a 2,9. Il est composé de

Oxigéne ...... esses. SO
Silicium. ........... 50

Variétés.

Le quartz offre un grand nombre de variétés qui
sont produites par celles de forme et de structure,
ainsi que par la coloration chimique ou mécanique,
par le jeu de lumiére, I’éclat, I'odeur, etc.

§. 1. Variéeés de forme,

Cristal de roche , cristallisé en rhomboédres obtus,
en prismes pyramidés, en dodécaddres bipyramidaux,
en stalactites drusiques. Cristal pseudomorphique, en
carbonate de chaux, en sulfate calcaire lenticulaire,
en fer oligiste, en carbonate de chaux agglutinant
du sable quartzenx (ﬁrés de Fontainebleau). Cristal
en incrustation cristalline sur divers genres de cris-
taux. Cristal en cristaux, groupés sous forme de
roses, etc.

§. 11. Variétés de structure.

Quartz a clivage rhomboédrique (rare). Quartz la-
minaire ou en lames. Quartz stratoide : les couches
sont parfois globuleuses et convexes; mais le plus sou-
vent elles sont polyédriques et concentriques. Quartz
compacte : cette sous-variété est diaphane, translu-
cide, opaque et laiteuse. Quartz fibreux : couleur
verditre ou blanc jaunitre, en masse et en morceaunx
roulds, en concrétions fibreuses courbées, peu écla-
tant, d’'un éclat nacré; la cassure est schisteuse,
courbe ; il est translucide sur les bords. Quartz sac-
charoide (rare), ou formé par des groupes de cristaux
trés petits. Quartz grenu, g
il est simple ou micacé. Quartz schisteux , mélé avecle
mica. Quartz arenacé : en cet état il est quelquefois
zur; mais plus souvent micacé, argileux, etc. 6uam

ulleux , rempli de bulles dues & un liquide et & un

4

grains plus ou moins gros:
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gaz que M. Davy a reconnu étre de Veau aver de

"azote pur, qui s’y trouve dans un état de six 4 dix
fois plus rare que l'air. Quartz treillise : la cassure
offre des lignes courbes croisées qui deécrivent des

stries, etc.

§. 111, Pariétés de couleurs dues & des mélanges mécaniques.

Argentin : cette sous-variété conticnt du mica nacré
ou coloré en jaune blanc. Argentin amptiboleux
(prase), probablement mélangé avec de I'amphibole.
Argentin chloriteux, avec le mica verdatre. Argenun

JSerrugineux muge ssiuople), et jaune/eisenkiesel , avec
du peroxide on de I’hydroxide de fer. Argentin i.éma-
toide, aveg 'argile ferrugineuse.

§. IV. Pariétés de couleurs dues a des combinaisons

chimiques.

Quartz rose, bleu, saphirin, saphir deau : trés
rare et trés difficile & déterminer. Quartz jaune ; on
1e confond aisément avec la topaze du Brésil,, quoiqu'il
existe cependant, entre ces deux pierres, une difiérence
bien marquée, puisque la topaze raie ce quartz, que
1T’on nomme aussi fuusse topaze, topaze de Bohéme.

Juartz vert, cassure quelquefois rayonnée. (uartz
wiolet, améthyste. Quartz rose , ou rubis de Bohéme (1).
Quartz brun , ou enfumé: cette couleur est quelque-
fois assez intense pour paraitre noirdtre.

8. V. Pariéiés produites par effet de lumicre.

Quartz chatoyant : il est aussi trés connu sous le nom
d’ceil de chat. Quartz opalissant : translucide sur les
bords, peu éclatant, cassure conchoide. Quartz irisé:
cet effet doit étre attribué a la décomposition de la
lumiére dans les fissures. Quartz aventurineé : cet état
cst df}, soit & un mélange micacé, ou bien a la décom-
position de la lumiére eatre les grains qui en coasti-

tucat la masse.

(1) Cette teinte est due a de l'oxide de manganése; il 1a
perd par une longue exposition 2 Iair, ct devient laiteux;
'cst le quartz laitcux des Allemands.

.
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§. VI. Pariétés d'éclat.

Quarts vitreux : il a Vaspect et 'éclat du verre.
Quartz résineux : il a I'aspect ct Ja couleur de la ré-
sine. Quartz terne. Quartz gras, etc.

§. VIL. Pariétés d’odeur.

On connait une variété da quartz qui, lorsqu’on le
. frotte, exhale une odeur alliacée, quil perd par 1’ac-
tion du calorique ou par une longue exPosition a lair.
Il existe encore un grand nombre d’antres variétés
de quartz; c’est une des familles minérales les plus
étendues, et 'on peut dire que c’est une de celles qui,
ar la variété des formes, la beauté des échantillons,
a diversité et la richesses des couleurs, fait le plus
bel ornement des cabinets de minéralogie.
Le quartz, uni 3 quelques oxides, constitue aussi
certaines pierres assez estimées. De ce nombre sont :
1°. La calcédoine, qui compread un grand nombre
de sous-espéces : la plus commune est blanche, grise,
jauue, brune, bleue et verte; celle en vert noiritre,
orsqu’on la regarde a travers le minéral, paralt passée
en rouge de sang. La calcédoine est plutét lithoide
que hyaline; elle est opaque ou translucide, fait feu
au briquet, est infusible, et blanchit par le calorique
sans dégagement d’eau. Son poids spécifique, pure,
est de 2,6. Sa composition chimique est la méme que
celle du quartz. Elle offre des variétés de forme, de
structure , d’éclat et de couleur.
2° La sardoine. C’est une des variétés de couleur de
la calcédoine : aussi la nomme-t-on la calcédeine
jaune, ou cornaline jaune de Werner. Sa couleur, qui
est ordinairement d’un jaune oraugé, ou bistre, offre
des nuances d’un brun foncé, d’'un brun jaunitre, etc.;
on en trouve aussi d’incolore.
3°. La chrysopase est toujours en masse, a cassure
unie, et parfois écailleuse, presque pas d’éclat, moins
dure que la calcédoine, couleur tirant sur le vert-
pomme ; poids spécifique, 3,§79: par le calorique
perd sa transparence et blanchit. C’est une des variétés
de couleur de la calcédoine. On attribue sa coloration
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A environ o,01 d’oxide de nickel qu’elle contient.

4°. La cornaline. Celle de couleur rouge de sang est
la plus estimée; cette couleur varie, dans certaines, du
rouge de chair au blanc rougeitre, au blanc de lait,
au jaune, etc. Son éclat est trés grand ; elle est trans-
parente ; son poids spécifique est de 2,6. L’analyse
chimique y a démontré, pour 100 parties,

Silice....... 94
Alumine.... 3,05
Oxidede fer. 0,75

Perte....... 3

100

5°. L’agate. Cette pierre offre un grand nombre de
variétés dues a la diversité de ses principes cousti-
tuans, qui sont : le quartz, le jaspe, I'améthyste, V'opale,
la cornaline, etc. Les principales sont : 'agate ru-
banée , Vagate herborisée, Yagate moka , V'agathe
breccie , ou en bréche, Vagate fortx{ication. Lorsqu'elle
est sciée transversalement et polie, elle présente a
V'intérieur des lignes qui ont I'apparence d’une fortifi-
cation moderne.

Les agates les plus estimées sont celles qui présen-
tent 4 leur intérieur quelque animal ou quelque plante
bien dessinée.

B. Quartz terreux.

Cette espéce est la plus importante a connattre pour
les verriers, parce qu'elle est trés commune et peu
cofiteuse. On les distingue en silice nectique. Agregée
& structure ldche, terreuse, qui donne a la maticre
Plus ou moins de légéreté.

Silice pulvérulente. Elle est tantdt rude au toucher
et tantét douce. M. Beudant pense que cClest i cette
variété qu'on doit rapporter la konilite de M. Mac
Culloch.

Dans les diverses espéces de quartz et dans ses va-
riétés, la silice se trouve a ’état anhydre, clest-a-
dire srivée d’eau; unie a celiquide, elle donne lieun a
une deuxiéme espéce que nous allons décrire.
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Deuxiéme espéce.
Hydroxide de Siliciom.

Cette espéce difi¢re de la précédente, en ce que
Yoxide de silicium ou la silice est a 'état d’hydrate,
c’est-a-dire uni a l'eau.

Opale.

Cette pierre est amorphe, translucide, i cassure
conchoide, d’un poids spécifique qui varie entre 1,958
et 2,540; par son exposition a lair, elle durcit et perd
de son volume. Nous ne décrirons point ici les pro-
priétés de l'?ale; nous nous hornerons  dire que Ja-
meson en a décrit sept variétés, qui sont :

1°. L’opale orientale, dite également noble ou pré-
cieuse. (1)

20, L'opale commune. Blanc de lait trés éclatant,
avec une diversité de nuances, telles que le grisitre,
ic jaunitre, le verddtre, etc. )

3°. L’opale feu. Elle est rouge hyacinthe, trés écla-
tante, trés transparente.

4°. Opale mére de perle, ou cacholong.

5°. Demi-opale. Trés commune. Diversité de cou-
leurs, qui sont : le blanc, le gris, gris verddtre, gris
jaunitre, gris noirétre, gris de cendre, vert-pomme ,.
vert-poireau , vert-olive, brun, etc.

6°. Opale jaspe, ou opale ferrugineuse. C'est un vé-
ritable silicate de fer.

7°. Opale ligniforme. C'est, a proprement parler,
du bois imprégné d’opale.

(1) Sa couleur est blanc de lait : elle jouit de la pro-
priété d’émettre divers rayons colorés avec un reflet particu-
lier, quand on la met entre la lumié¢re et 'eil. Les autres
peuvent acquérir cette propriété par une longue exposition
aux rayons solaires.
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Voici les constituans de la plupart de ces opales.
Noble. Commuune.  Feu, Demi-opale.
Silice............ go ... 93,5 ... 92 ... 85
Eau...ccocevvve.. 10 ... e 775 .
Oxide de fer...... o. .. 0,25 ... 1,95
Alumine. ........ ».. »
Carbone.......... ». N »... 5
Eau ammoniacale.. » . » ... 8
Huile bitumineuse. » ... » ... »... 0,38

On voit par ces analyses que ’opale noble est de la
silice pure unie & un dixiéme d’eau, et que les opales
commune et feu sont colorées par l'oxi:le de fer. La
demi-opale s’éloigne des autres par ses constituans. Il
est difficile de concevoir, dans cette pierre, 'existence
de I'’eau ammoniacale et d’une huile bitumineuse , &
moins de les attribuer i la décomposition d’une ma-
tiére orFanique, pendant leur analyse.

La silice se trouve encore, dans la nature, unie &
diverses autres terres dans un état salin, dans lequel
elle agit comme acide ; nous aurons occasion de revenir
sur ce sujet; nous allons maintenant nous occuper de
1a silice dans sou état de pureté, de ses diverses pro-
priétés, et des moyens de la préparer.

v wwE ~Qn

De la Silice pure, de ses combinaisons, et des moyens
de Pobtenir.

Pott parait étre le premier chimiste qui, en 1746,
ait décrit les propriétés des pierres quartzeuses qu'il
nomma terres siliceuses, parce qu'’il les crut formées
d’une terre particulidre appelée siliceuse, ou silice, que
Glaubert avait déja reconnue, et a laquelle on devait
un procédé pour l'obtenir. Geoflroy (1), Baumé (2), et
Pott lui-m!me 3), se trompérent sur sa nature; le

remier crat qu’on pouvait la convertir en chaux, et
es deux derniers en alumine : le premier devait avoir

(x) Mém. par., 1746, p. 286.
(2) Man. de Chimie.
(3) Lithogn. , p. 3, préf.
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opéré sur un carbonate calcaire cristallisé, et les deux
autres chimistes sur des silicates alumineux. Quoi
qu'il en soit, ces erreurs furent victorieusement dé-
truites par Bergmaun (1), Cartheuser () et Schééle (3).
C’est Bergmanu, surtout, qui en fit le mieux con-
nattre les propriétés. Depuis , les chimistes modernes
ont bien étudié cette terre ; mais c’est principalement
4 Davy, comme nous le dirons bientét, que nous de-
vons la découverte de sa nature métallique.

Préparation de la § ilice.

Les beaux échantillons de quartz, ou cristal de roche,
bien incolore et transparent, ne contiennent presque
que de la silice pure. Cependant, pour I'obtenir dans
un état certain de pureté, on prend des pierres sili-
ceuses ou mieux du quartz pulvérisé, on en méle une
partie avec trois de potasse ou de soude; on fait fondre
ce mélange dans un creuset. La mati¢re fondue est
dissoute dans de ’eau ; et , aprés avoir saturé la potasse
par I'acide hydrochlorique, on évapore a siccité. Le
résidu, aprés avoir été lavé a grandes eaux, offre la
silice pure sous forme d’une poudre blanche, quand
elle est séche. Tel est le procédé qui a été décrit par
Kirwan (54). Les chimistes frangais mettent dans un
creuset deux parties de potasse ou de soude sur une
de quartz ; lorsque le mélange a été foudu, on le fait
boullir avec cing parties d’eau; 1’on filtre et 'on pré-
cipite la silice de cette liqueur a 1'état d’hydrate , en
y versant un excés d’acide sulfurique; on lave a plu~
sieurs eaux, on fait sécher, et ’on chauffe jusqu’au
rouge, pour priver la silice de I’eau qu’elle pourrait
contenir.

. 11 y a des autears qui prescrivent jusqu'a quatre
parties d’alcali. Il est bon de se servir d’un’ grand
creuset pour pratiquer cette opération, parce que,

(x) Berg. sur les terres géoponigues , opusc. v,
(3) Minér. abb.

(3) Schéele, 1, 191. -

(4) Kirwan's Mineralogy, 1.
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lors de la réaction de I'alcali sar la silice, il se produit
un §onﬂement considérable di au dégagement da gaz
acide carbonique. Si le creaset n’est pas assez grand,
on ne mettra dans le creuset qu’ane partie du mélange,
etlorsquele bouillonnement aura cessé, on y ajoutera
peu i peu le restant (1). Quand la fonte est tranquille,
on V’entretient dans cet état pendant un quart d’heure,
on la coule ensuite sar une pierre dure bien unie et
graissée ou huilée. C'est cette matiére vitreuse qui
attire ’humidité de l'air, et qui, dissoute dans {’eau,
€tait appelée par les anciens chimistes liqueur des
cailloux. -

Pour la fabrication du verre, des cristaux, des
glaces et de la porcelaine, des émaux, etc., il de-
viendrait trop coiteax de préparer ainsi la silice ;
le rrocédé suivant est appliqué avec succeés, tant a la
pulvérisation du_quartz et des silex qui, comme on
sait , est trés difficile, qu’a la préparation de la silice
dans un état voisin de celui de pureté.

Ce procédé consiste & prendre des fragmens de silex
calcinés i blanc; on les nettoie ensuite au moyen d’une
brosse ou de I’ean chaude ; on les fait rougir au feu et
on les jette encore incandescens dans un baquet rempli
d’eau froide; on réitére cette opération pendant deux
ou trois fois; on les pulvérise ensuite dans up mortier
de porcelaine avec un pilon de la méme matiére;
aprés cela on broie cette poudre.

Lorsqu’il n’est pas possible d’avoir du silex déja
calciné, on le prend tel qu’on le trouve, de coulear
noire ordinairement. Aprés V'avoir concassé, on le
fait bouillir dans I’eau, et I’on opére comme ci-dessus.
Par ce moyen, on obtient une poudre blanche qui est
trés belle.

Nous allons maintenant faire connaitre les propridtés

(1) On doit tenir & une température élevée la portion
qu’on n’a pas mise dans le creuset, parce que ce mélange
attirant I’humidité de 'air, il en résulterait qu’en le proje-
tant ainsi dans la mati¢re rouge fondue, il produirait uae
grande explosion.
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de la silice : c’est le moyen de contribuer aux progrés
des arts dont elle est une des bases principales.

Propriétes de la Silice.

La silice pure est un oxide trés blanc, insipide et
inodore, en poudre fine, rude au toucher et rayant les
métaux, d'un poids spécifique égal @ 2,66 d’aprés
Kirvan. Elle est inaltérable par le calorique; Lavoisier
et Guyton de Morveaux (1) ne purent la fondre aa
moyen du gaz oxigénc; cependant, M. de Saussure
assure en avoir fondu des particules, qu’on ne distin-
(g!uait qu’a la loupe, au moyen d'un chalumeau qui

éveloppait, pendant cette opération, une température
égale a 4,030° du pyrométre de Wedgwood : on par-
vient cependant a la fondre au chalumeau hydroxi-
géne. La silice est sans action sur les couleurs blenes
vegétales. L’eau est presque sans action sur la silice ;
elle n’en prend environ que o,001 lorsqu’elle est nou-
vellement préparée; elle ne peut cependant absorber
0,25 de son poids d’eaun, sans en laisser égoutter ; par
son exposition 3 l'air, elle I'abandonne. Il est bon de
faire observer que lorsqu’on la précipite de sa com-
binaison avec la potasse ou la soude, par I'acide hydro-
chlorique, au moyen de Vévaporation, a une douce
chaleur, la silice retient beaucoup d’eau et forme une
espéce de gelée transparente qui, & mesure que l'eau
s'eévapore , se convertit en une masse blanche. Un peu
d’eau suffit pour réduire la silice en une pite qui ne
fait point corps et se réduit par le desséchement en
une masse friable et dépourvue de cohérence.

La silice cristallisée naturellement, on le quarts,
annonce que cette terre, ou cet oxide, est soluble dans
I’eau. Oneest parvenu a ’obtenir accidentellement cris-
tallisé de la maniére suivante, qui se trouve décrite
dans le journal de Nicholson. M. Seigling, professeur
a Erfurt, avait préparé une liqueur siliceuse, étendue
d’une plus grande quantité d’eau qu’a Vordinaire, et

(1) Journal de ILcole Polytechnigue , tome 1.

an
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ayant une surabondance alcaline. Cette liqueur était
depuis huit ans dans un bocal de verre couvert avec
du papier: au bhout de ce temps, il s’apercut qu’elle
contenait beaucoup de cristaux. La ligueur surna-
geante pesait 6§ grammes; sa surface é€lait tapissie

'une crofite cristalline trés solide qui ne livrait pas
passage a la liqueur; au fond du bocal se trouvaient
des cristaux de carbonate et sulfate de potasse. La
crofite précitée fut examiunée par M. Trommsdorf, qui
la reconnut pour étre formée en partie de carbonate
de J)otasse, et en partie de silice en cristaux en pyra-
mides téiraédres, groupés, trés trausparens, et fai-
sant feu au briquet.

L’air, Yazote, 1'oxigéne, ni 'hydrogéne, n’exercent
aucune action sur la silice; il en est de méme des com-
bustibles et de toutes les substances métalliques, a
I’exception du potassium , comme nous le ferons voir
ailleurs. Les acides, a ’exception du fluorique, n’exer-
cent aucune action sur cette terre, méme l’acide hydro-
chlorique lorsqu’elle est séche; mais lorsqu’elle est a
T’état de combinaison, avec un excés d’alcali, cet acide
dissout le compos¢, et le retient en dissolation jusqu’a
ce que Y'on concentre la liqueur : alors la silice se dé-
pose en gelée.

Avec la plupart des oxides métalliques, elle s’unit
par la fusion et donne lieu a des verres et des émaux
qui prennent diverses couleurs. Cette combinaison est
surtout remarquable avec les oxides alcalins, dits al-
calis, tels que la potasse et la soude. Non seulement
elle peut avoir lieu par la fusion, mais encore par la
voie humide, c’est-a-dire en la faisant bouillir dans
une forte solution. On appelle cette solution liqueur,
ou bien soude, ou potasse silicée. L'ammoniaque est
sans action sur cette terre.

La silice est susceptible de contracter des combi-
naisons _chimiques avec certains oxides terreux ou
terres. Dans ces cas, elle parait y étre a I’état salin, et
y jouer le réle d’acide. La nature nous en offre une
foule d’exemples. Ces combinaisons sont amorphes ou
cristallisées; dans le dernier cas, elles donnent lien a
des minéraux trés curieux, dont plusicurs sont re-

3
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cherchéds pour la bijouterie. Nous allons en offrir
quelques exemples :
1°. L’émeraunde est composée de
Silice....... ... 68

Alumine....... 18
Glucine....,... 14

a°, LeQ grenats, de la maniére suivante :

De fer ou précicux. De mangan. Commun.  Mélanite.
Silice. .o 00v.... 38 .... 38 ....38 . 355
Alumize......... 20....20....206
Orxide de fer..... 11 S 10,5 a2,25
Oxide de mang ... 41 cee 0,4
Chaux......oveve ® ooee 31,6 .ee 32,5

o, L’héliotropé s
Silice. «...... 24
Aluminge...... 67,5

§°. La lazulite, ou lapis-lazuli:

D’aprés Klaproth. D'apres Clément-Desormes.
Silice.......... 46  ceiieienies. 34
Alumine. .....
Cbaux........

M. Vauquelin pense que cette terre contient de
Toxide de fer. M. Thenard, considérant que, dan3
T'analyse de M. Clément, il y a 0,8 de perte, pense

w’il leur est échappé quelque principe. D’aprés

‘autres analyses, le K\pls serait composé de

Silice.....c00uen 42
Alumine........ 3
Soude. ......... 2
Nous pensons ﬂue le travail de M. Clément est
exact, puisgne M. Gay-Lussac vient d’annoncer i
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I'Académie royale des Sciences, qu’on était parvenu,
' en suivant cette analyse, a former de toutes piéces le
lapis-lazuli plus beau que le naturel, qu’on pouvait
livrer & 25 francs I'once, au lieu de 50 a 60. Il est a
désirer qu’on tente de pareilles recherches pour appli-
uer les analyses chimiques a la confection des pro-
uctions naturelles minérales, si recherchées par les
lapidaires.
ous nous bornerons a ces citations ; car la famille
naturelle des silicates alumineux et non alumineux
est si étendue, que nous en avons cité, dans notre
Manuel de Minéralogie, soixante-quatorze espéces et
leurs nombreuses variétés.

Les chimistes, voulant contribuer aux Frogrés de
Yart du porcelainier et du verrier, se sont livrés a di-
Verses expériences pour reconnaitre I’action des terres
sur la silice. Kirwan est un de ceux dont les travaux
sont les plus complets; Thomson (1), le docteur An-
drew Ure (2), lui ont empranté les résultats de ses
expériences. Dans Dintérét de I'art, sur lequel nous
écrivons, nous croyons indispensable de les repro-
duire ici.

Action de la Barite sur la Silice.

11 existe une action bien évidente entre ces deux
terres ou oxides : en effet, si I’on verse de ’eau de ba-
rite dans une solution de potasse silicée, il se produit
un précipité qui a été regardé, par Guyton de Mor-
veaux, comme une combinaison de ces deux terres.
M, Vauquelin s’est convaincn qu’en chauffant forte-
ment un mélange de barite et de silice, on obtient
une masse de couleur verditre et peu cohérente.

Nous allons rapporter maintenant le résultat des
expériences faites par Kirwan sur le méme sujet.

1) Systéme de Chimic.
§,§ Dict. de Chimie.



28

MANUEL

CHALEUR.
PROPORTIONS. | Pyrom. de EFFET.
Wedgwood.
28:: ls?o:::tee 1559 | Une masse blanche cassante.
75 Silice. 1500 Uue masse dure, cassante, de-
| a5 Barite. mi-transparente sur les bords.
66 Silice Fondue en une masse dure, en
33 Barite. 145° quelque sorte a I'état d’une
porcelaine poreuse.
\ gg %;l:f:e 148° |Une masse dure non fondue.
. Les bords furent fondus en une
20 Silice. 150° matiére d'un vert pile, tenant
8o barite. le milien entre la porcelaine
et I'émail.
25 Silice. Fondue en une masse, a peu
75 Barit;. 1500 prés a 1'état de porcelaine po-
reuse.
Fondue en une porcelaine po- )
33 Silice. 1500 reuse, en partie blanche jau-
66 Barite. nétre, et en partie blanche]
| verditre.
‘ e ————

La strontiane agit de la méme maniére sur la

silice.

1
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Action de le Chaux.

La chaux a également de I'affinité pour la silice.
Ainsi, l'on en a une preuve en versant de I’eau de
chaux dans une liqueur silicée; il se précipite aussitét
un silicate calcaire. D’un autre céte, si I'on chauffe
fortement dans un creuset un mélange de silice et de
chaux, on en opérera la vitrification toutes les fois

ue cette derniére sera dans des proportions au moios

ales & celles de la silice.

Nous allons exposer dans le tableau suivant le ré-
sultat des expériences entreprises par Kirwan.

CHALEUR. "
(PROPORTIONS.| Pyrom. de EFFET.
Wedgwood.

Foudues en une masse blan-
che, demi-transparente sur
ses bords, faisant feu, quoi-

%o Qh?nx. 150° que faiblement, avec le bri-
50 Silice. A
quet. Elle tenait . en quelque
sorte, le milieu eutre la por-|
celaine et I'émail.
80 Chaux. 1560 Une poudre blanche jaunitre
20 Silice. sans cohérence.
;g gi';;;l' 156° Masse cassante , non fondue.

Action de la Magnésie.

A P'aide de la plus forte chaleur qu’on puisse pro-
duire, ou parvient trés difficilement, suivant Lavoisier,
i fondre un mélange de parties égales de magnésie et de

, silice. Achard de Bertin a reconnn qu'a une tempéra-
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ture tnférienre, et quelles que fussent les proportions
de ces deux terres, ce mélange est infusible. Cette

ropriété de la magnésie la rend propre & &tre unie
a la silice et & l'alumine pour la fabrication des
creusets.’

Action de P Alumine.

Thomson a raiporté les expériences de Guyton de
Morveaux, d’Achard et de Kirwan a ce sujet. Il en
résulte que lorsqu’on mélange parties égales d’une
dissolution de potasse silicée et d’une dissolution
d’alumine par la potasse, il se forme une zone bru-
nitre qui, par l'agitation, s’étend, se délate dans
toute la liqueur, et le mélange prend, au bout d’une
heure, une consistance de gelée. Lorsqu’au contraire
on réduit ce mélange en pdte avec de l'eau, et qu'on
le fait sécher, il forme un tout solide, trés dur. Exposé
a une chaleur de 160° du pyrométre, la dureté seule
augmente , mais sans fusion. Suivant Achard, ce mé-
lange, en toute proportion, est infusible & une cha-
leur d’environ 150° de Wedgwood; mais a une treés
forte chaleur, il se convertit en une espéce de verre
opaque ou plutét d’émail. Tout le monde sait que les
briques, les tuiles, la poterie, la faience, et méme
la porcelaine, sont principalement produites par le
mélange de ces deux terres qui, dans des proportions
diverses, constituent les argiles, sauf quelques sub-
stances étrangéres.

Des diverses expériences d’Achard, il résulte,

1°. Qu’on obtient par la fusion d’un mélange de
parties égales de chaux, de magnésie et de silice, un
verre de couleur verditre, assez dur pour faire feu

au briquet; . '
2o, 31“0 le mélange de ces trois terres ne se fond
point, lorsque c’est la magunési¢ qui y entre en plus
grande proportion;

3°, Qdue ce mélange fond rarement, si c’est la silice ¢
qui prédomine: la fusion n’a lieu en effet que daus les W
proportions de trois parties de sjlice, deux de chaux
et une de maguésie, qui forment une forcelaine;

4°. Enfin, que le mélange est généralement fusible ,
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lorsque c'est la chaux qui y entre en plus grande
quantité.

Kirwan assure aussi que 1’on peut fondre aisément
un meélange de silice et d’alumine avec la barite ou la
strontiaue et en former une porcelaine verdatre.

Ce dernier chimiste et Xchard se sont convain-
cus que dans les mélanges de chaux, de silice et d’a-
lumine, il y a généralement fusion en verre ou en
porcelaine, suivant les proportions; lorsque c'est la

chaux qui prédomine, les seules proportions infusi-
bles sont :

2|3 | chaux.
1 | 1 | silice.
2 | 2 | alomine.

Lorsque la silice se trouve dans les mélanges dans
des proportions plus fortes, ils sont souvent fusibles
en ¢émail ou en porcelaine, et peut-étte méme en
verre; si c’est alumine qui prédomine, on peut ob-
tenir souvent une porcelaine, mais il n’y a jamais
production de verre.

Si dans ce mélange il y a excés de magnésie, il n’y
a point de fusion & 150> de Wedgwood.

n mélange de parties égales de silice , d’alumine ,
de chaux et de magnésie , d’aprés Achard, donnent
un verre par la fusion. Mélangé)es dans diverses autres
proportions, et surtout si la silice prédomine, il y a
€également fusion, ,

Nous ne pousscrons pas plus loin ces apergus,
qu’on ne trouve encore consignés dans aucun ouvrage
sur la verrerie. Nous allons jeter un coup d’eil sur ia
nature de la silice,

Décomposition de la Silice, ou Ozide de Silicium.

MM. Berzélius et Stromeyer, d’aprés les idées et
les travaux de quelques autres chimistes, et surtout
de H. Davy, que la silice, comme les autres terres,
était un oxide métallique, essayérent de former un
alliage de silicium avec le fer. A cet effet, ils firent
un mélange de trois parties de limaille de fer, une
partie et demie de silice et 0,66 parties de charbon;

.'/.'
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ils 'exposérent i la plus forte chaleur d’un fourneau
a vent. Ce mélange fut converti en globules fondus,
blancs, ductiles, d’'un poids spécifique de G’E an,3,
tandis que celui du fer employé était de 7,8285. Cette
expérience n’était pas concluante, puisque le carbone
peut s’unir au fer, lui donner une couleur blanche et
une densité moindre. Sir Davy fut plus exact; il fit
passer de la vapeur de potassium dans un tube conte-
nant de la silice et chauffé au rouge: il obtint pour
produit une poudre de couleur foucée, qui lui parut
contenir le silicium; bientét aprés, il se convainquit
3u’il fallait au-dela de trois parties de potassium pour

écomposer une partie de silice. Parm1 quelques pro-
cédés qui ont été proposés depuis, nous rapporterons,
comme le meilleur, celui que M. Thenard a sublié. (1)

On prend da fluate double de silice et de potasse
ou de sonde, que I’on porte a une chaleur voisine du
rouge, pour chauffer 1’eau hygrométrique; on I'in-
troduit ensuite dans un tube de verre, fermé a I'une
de ses extrémités avec des morceaux de potassium
qu'on prend soin de méler avec la poudre, en les
chauffant jusqu'a fondre le métal et en frappant légé-
rement le tube; on chauffe avec la lampe, et, avant
la chaleur rouge, il y a une faible détonation, et le
silicium est réduit. On laisse refroidir la masse et on
la traite ensuite par l’eau, tant que ce liquide se
chargc de quelque chose. Il se fait d’abord, dit
M. Thenard, un dégagement de gaz hydrogéne,
-parce qu’on obtient du siliciure de potassium qui ne
peut exister dans Veau (2). Lorsque cette substance a
€té bien lavée, elle se trouve convertie en hydrure de
silicium , qui, a une chaleur rouge, brfile avec viva-
cité: cette combustion est due 4 ’hydrogéne, et non
au silicium, qui ne brtle point. On chauffe I’hydrure
de ;'silicium;?lans un creuset de platine couvert, en

(1) Ann. de Chimic et de Physique , tome xxv1.

(2) Le siliciure de potassium, chauffé avec du soufre,
brile, vivement, et laisse, lorsqu'on le dissout, le silicium
pur.

Rd

}

. P 0
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augmentant graduellement le feu jusqu’a la chaleur
rouge: dés-lors, le silicinum est pur et ne briile point,
méme dans le gaz oxigéne; il est indissoluble dans
Yeau, la potasse caustique, Vacido nitrique (eau-
forte), et acide hydrochloronitrique (eau régale); le
chlore I'attaque; 1l en est de méme de ’acide fluori-
que, surtout par P’addition de I'acide nitrique. Mélé
avec le carbonate de potasse, il détonne a la chaleur
rou(fe naissant; il y a production de charbon et de gaz
oxide de carbone. Un fait digne de remarque, c’est

ue si I'on fait passer de la vapeur de soufre sur le
silicium chauffé au rouge, ce métal devient incandes-
cent. Nous ne pousserons pas plus loin I'examen des
propriétés chimiques du silicium, nous renvoyons au
mémoire précité de M. Thenard. Quant aux quantités
d’oxigéne , elles n’ont point été encore rigoureusement
déterminées ; elles seraient,

D'aprés Davy, de D’aprés Thenard, de
Silice... 4o Silice... 48
Oxigéne. 6o Oxigéne. 5a

Des Sables siliceux.

Aprés avoir parlé de la silice et du silicium, de
leurs propriétés physiques et chimiques, ainsi que de
la maniére de les extraire, il nous parait indispen-
sable de revenir sur le quartz terreux connu sous le
nom de sable, parce qu'il est plus facile et moins cofi-
teux de l'employer daus la verrerie. Nous dirons
d’abord que le sable le plus pur est celui qui est
le plus blanc. Mais tous les sables n’existent pas
dans la nature dans cet état de pureté, puisqu’ils se
trouvent unis & des oxides métalliques auxquels is
doivent des nuances de couleur, dont les principales
sont le jaune, le rougeitre, le gris, le noir, etc.
Ces divers sables ne sauraient étre employés que pour
les verres communs, & moins que leur coloration
ne soit due & des substances végétales : il suffit alors
de les laver a grande eau pour la leur enlever.

M. Bastenaire-Daudenart, qui a publié un nssez
bon ouvrage sur Yart de la vitrificalion, pense que
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les sables colorés par des oxides métalliques, ne le
sont qu’'a la surface, et que les oxides ne pénétrent
Eoint dans l'intérieur. Ce qui le porte a adopter cette

ypothése, c'est qu’en ayant divisé quelques grains
assez gros, colorés en jaune par l'oxide de fer, et les
ayant regardés a la loupe, ils étaient blancs intérieu-
rement. Nous ne partageons point cette opinion : la
coloration des pierres précieuses, et de presque tous
les silicates alumineux et non alumineux, est une
preuve du contraire. Dans les sables colorés, les
oxides n’y sont point interposés; ils y sont combinés
avec la silice dans un état salin, et il peut bien se
faire, si M. Bastenaire ne s’est pas trompé, que la
couche extérieure, s¢ trouvant avoir le contact de l'air,
ait acquis plus de couleur. Tous ceux qui s’occupent

de chimie savent qu'il est des substances salines qui, |

exposées au contact de l'air, en éprouvent diverses
altérations, tandis que D'intérieur n'en éprouve pas
encore. D’ailleurs il est un fait constant, c’est que

Vintensité des couleurs des corps transparens est en !

raison directe de leur épaisseur,

Il est un fait bien reconnu des verriers, c’est que
les sables colorés sont bien plus fusibles que les sables
blanes : aussi ne manque-t-on point de leur donner
la préférence pour la fabrication des verres communs.
Ces sables, étant plus fusibles, n’ont pas besoin d’une
aussi grande quantité d’alcali que les blancs pour se
vitrifier, ce ‘qui est une grande économie pour les
fabricans.

Quant aux sables qu’on trouve dans les earriéres ou
sous les rochers, comme ils sont mélés avec de I’ar-

le et de la terre végétale, il est besoin de les puri-

er par le lavage. Pour cela on a de grands baquets,
qui ont , un peu au-dessous de leur profondeur, une
ouverture fermée par un bouchon de liége. On met
ces sables dans ces baquets jusqu’au tiers; ony ajoute

e — e 3 e —

temps avec un gros baton; on tire ensuite le bouchon |

pour faire écouler I'eau chargée des impuretés. L’on
continue cette opération jusgu'a‘u ce que l'eau sorte
claire. Ce sable, ainsi préparé,

ens?te deux tiers d’eau, et on les remue quelque ¢

peut servir d faire les
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verres blancs et les cristaux : une vérité importante,
¢t que nous ne saurions passer sous silence, c’est que

las le sable est fin, plus il se combine aisément avec
{:es alcalis (1). Ceci rentre dans cette loi chimique si
bien constatée, que la force d’attraction ou la cohé-
sion oppose ume résistance & l'action chimique des
corps en raison directe de leur masse : sur ce point,
la pratique est d’accord avec la théorie. Ecoutons &
ce sujet M. Bastenaire : « Tel sable, dit-il , peut passer
dans Vesprit d’un verrier pour éire fusible ou réfrac-
taire, qui souvent ne doit ces qualités opposées qu’a
la finesse eu 3 la grosseur dont il est. En effet, j'ai
regardé long-temps les sables de Longjumeau, prés de
Paris, pour étre plus difficiles & fondre avec V'alcali
‘que ceux de Creil ou de Fontainebleau, et j'ai re-
‘connu, par des expériences réitérées, que cette diffé-
remce n'existait que dans la ténuité des sables qui se
‘trouvaient étre un peu plus fins dans les derniers
lieux. » Pour bien se convaiucre de 1’éconromie de
Yalcali, ajoute ce manufacturier, que l’on prenne
‘une composition dans laquelle on aura mis quatre
parties de sable de Fontainebleau et deux parties de
sous-carbonate de soude effleuri & I'air, et qu’on l’ex-

ose a un feu ordinaire de verrerie, que I'on évalue
xg 8,000 degrés, le verre que I'on obtiendra sera trés
sheau et trés solide : il contiendra quatre Parties de
:silice sur une d'alcali. D’autre part, si I'on prend
:également quatre parties du méme. sable porphyrisé,
et qu'on le méle avec une partie et demie du méme
fondaut, I’on obtiendra des résultats semblables. On
«voit $:e le surplus d’alcali de la premiére opération
r8’est_dissipé pendant la fonte, tandis que, dans la se-
rconde, lasilice, étant dans un ﬁrand état de division,
18’est emparée totalement de l'alcali, et a fourni avec
m - . -

4
# (1) D’aprés ce principe , MM. les verriers doivent recher-
sther les sables les plus fins ; et lorsqu'ils n’en trouvent point
+qui remplissent complétement ce but, nous conseillons de
sdes passer & des cribles fins. L'économie de l'alcali com-
tpensera bien ces frais.

16y
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lui un verre homogéne, composé de méme de quatre
parties de silice et d’une d’alcali, quoique celuici

ait été introduit dans le dernier mélange, dans une

proportion d’une demi-partie en moins que dans le

premier (1).

Nous ne croyons point que, dans aucune de ces
expériences, il y ait eu volatilisation de 1’excés de po-
tasse, parce qu’il n’est rien moins démontré que cet
oxide alcalin soit volatil. En examinant I’action du
calorique sur le sous-carbonate de potasse, on par-
vient a expliquer chimiquement cette volatilisation.
A la chaleur rouge-blanc, I’bydrate de potasse s’unit
a la silice, I'’eau de I’hydrate est décomposée, ainsi
qu’une partie de I'acide carbonique et de la potasse,
et il en résulte du gaz hydrogéne carburé, du ga
oxide de carbone, du gaz acide carhonique et du po-
tassium qui se volatilise, s’enflamme et se convertit
de nouveau en protoxide de potasse qui, dans ce cas,
se trouve volatilisé : de sorte que, d’apreés cela, ce
ne serait point la potasse qui se volatiliserait, mais
hien le potassium qui, étant trés volatil et trés in-/
ﬂammabqe. s'en dégage, et se convertit, en brlant,
en protoxide. L’on sait d’ailleurs que Vhydrate de
potasse & une température rouge, laisse dégager ume
partie de 'eau qu'i‘l contient, absorbe de I'oxigéne,.
prend une couleur jaune verditre, et se convertit en
peroxide. X X . .

Quoi qu'il en soit du point théorique, il n’en est
pas moins démontré que l'expérience a évidemment)
constaté qu’il y a un grand avantage 4 employer des
sables trés fins. Aussi plusieurs verriers sont-ils dans
I'usage de placer leurs sables dans des fours particu-
liers, et de les chauffer au rouge; en cet état, ils les
jettent dans de I'eau trés froide pour en rompre la

(1) Dans I'dn et dans I'autre cas, nous voyons qu’il ne
se bine qu'un cinquiéme d’alcali. Il en résulte donc
que , dans les deux mélanges, il y a une surabondance al-
caline relative a la force de cohésion, qui est d’autant plus
{orte que les grains de sable sont plus gros. )
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Iaforce de cohésion, et lés rdduire en pluy petits grains :
ces sables sont alors bien plas fasibles. -+

ALUMINE OU QXIDE, D'ALUMINIUM,., .

Cette terre ou oxide estle principe constitaant prin-
cipal des terres urgileuses, dey ardoises, des mines
d’alun ‘l etc. Elle n a54été dé&ignée comme ane terre
partiouliére qu’en 1954, pat Margraaff'; ‘et comme un
oxide que'de({mis lez tray:ux de ﬂuDavy sur la po-
tasse et la soude. St

'alumine native, la plys voisine de son état de
ureté, existe dans le corindon, le saphir, le rubis,
es pierres orientales, la wqvellite, etc. Elle est -aussi

la base des kaolins, des terres a pipe, des terres a
foulon, des bols, des ocres, etc., etc.

On prépare I'alumine en versant de la ;potasse pure
dans liqe solution d’alun. On lave bien le précipité,
on le fait sécher soigneusement, et on le chauffe dans
une capsule de verre ou un creuset de platine. L’alu-
mine, ainsi obtenue, est blanche, pulvérulente, douce
au toucher, happant la langue, et formant, avec la
salive, une pite douce. Cette terre est inodore , insi-

ide, fusible seulement au.chalomean oxibydrogéne;
e caloriquene fait que.diminuer son velume, en aug-
mentant sa’ dureté; c’est sur cette propriété qu’est
construit le pyrométre de Wedgwood, sur lequel nous
aurons occasion de revenir : son poids spécifique est
de 2,000. L’alumine se méle en toutes proportions:
avec Veau; dont elle garde une partie sans cependant
8’y dissondre; oh éprouve la 'plus grande peme 3 en
péi)arer les' dernidres ‘portions de celle qu'elle & ab-
sorbée. Cette terre, par son umion avec I'ean, jouit
d’une propriété plastique qu’elle perd par }a calcina-
tion; on la lui rend ¢n la faisant dissoudre dans les
acides; clle a la plas grande affinité pour les matiéres
color?:l::s végétales, avec lesquellés elle s'unit et se

.

précipite pour former les diverses laques.

Si T'on méle I'alumine avec la potasse ou la soude,
et qu’'on les expose 2 umne forte chaleur, ces deux
oxides se vitrifient ensemble ; mais cette vitrification
n’est ni aussi compléte, ni aussi prompte qu’avec la
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silice ; il faut ajonter mdme.é cela, 1°. qu'il faut em-

ployer une plus foxte dose d’alo'ah » que-lorsqu’on em-
lote la silice; 2°. que Ja qualité du verre obtenu est

inférieure en' bewité, ainsi‘gu’en qualité.

L’alumine est susceptible de 8’unjr aussi & quelques
oxides lpétalliquu,.,auti.uels elle doit les be‘llee oou-
leurs qui copstitugnt ces ¢lles productions naturelles
si estimées parmi.les pierres précieuses, Nous. allons
nous borner a citer Panalyse de quelques anes :

| L Saphir bleu. Saphir rouge.
Alomine ...... 98,0 N §
Chaux....... P %) 9310 o
Oxide defer... 1,0 . 13
Perte.......... 0,5 1,3

D’aprés Klaproth..‘. 100 - Chen'evia.".*\i,oq

. Daus le saphir rouge, le fer doit étre & I'dtat de

peroxide. . ' I

2°. Le rubis halai, ou rpbis spirelle :

Alumine. ... i...8a,4g ,
Magadsie. .. .oounrnwees 3,98
Acide chrémiquer...... 6,18 :
Perte....ce..ieivereas 357, 0~

: S “95,00 '

Cette belle couleur du. zubjs est due 3 Voxide. de
chrdme. o R .

M. Beudant et plusieurs dz;!mmqs pensent que,
dans ces combinaisons .c‘oénmq, ans les vitrifications
de V'alumine avec les oxides, cette terre joue 4 peu
prés le méme rble que la silige, c'est-d~-dire qu'elle
agit comme acide. S

L’alumine §'unit aussi, par la fasion avec la_silice,
la chaux, elc. ; voyez ce que nous en avons dit d ce
sujet. La vature nous offre aussi las combinaisons qui
donnent lien & upe famille de minéraux connue sous

les noms de silicates alumineux, simples e, composds , °

armi lesquels on en trouve qui sont fort intéressans.
ous allons en fournir quelques exemples.

.

1°, Le chrysoberil qui souvent est cristallies em
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ismes 4 buit pan¢, terminés :par ' des sommets
Eenédres. 11 est couleur vert d'Espagne, et quelque-
fois blanc verdstreet gris jaunstrk. 1l y a des variétés
qmi sout, es umés vitreuses, les autres diaphanes et
les autres chatoyantes. D'aprés Klaproth, il est com-
posé de L I :
Alumine...c.o..o0ii00
Silice......0.00t. i 18
Chaox..........ov0i. 6
Oxide de.fer...cvvevvv.. 1,5

: . 96,5

2°. La zéolite cubique. Elle offre des variétés gri-
sitres, rougedtres ou‘iplanch'es.' Le plus souvent, elle
est en cristaut agglomérés ou cubiques ayant lenrs
angles solides remplacés par trois zlcettes triangu-
laires, etc. Sa composition est :

1

3°. L’andalousite. Couleur rouge de chair ou rouge
rose, translucide; elle est en masse ou cristallisée en
prismes rectangulaires & quatre pans, s'approchant
du rhomboide, etc. D’aprés M. Vauquelin, clle est
composée de

Alumire............ 5
Silice............... 33
- Potawe............. 8
Oxidede fer......... a '~
Eaa................ 6

; 100

4. La towrmaline. Egalement connue sous les noms
de schorl élecirique , sibdrite. Ge. minéral se présente
en concrétions prismatiques, c¢n morceaux roulés,

mais plus souveat en cristaux-dont la’forpie primitive

/\.,’;R
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est un rhomboide 'de 133°,26. Ses formes secom-
daires sont le prisme hexaédre régulier , 'ennéaédre

et le dodécaddre. Ges cristaux ont wn poli brillant,

un aspect souvent vitréux, et plus généralement trans-

parens que translucides. Pax: le frottement, la tour-’
maline 3éveloppe Vélectricité vitrée , et, par Paction

du calorique, a 'une de ses extrémités cette méme

électricité est vitreuse, et a 'autre rdsineuse. Lies va-

riétés de ce minéral sont ainsi composées :

1°. Tourmaline de soude.

Rouge de Sibérie. Ronge violet. Noiréitre.
Silice ..vvvevarnroeoges 43 coviianieans 45
Alumime. .......ccoe00 0 ceiiiiiien.. 30
Soude.....\...ieniiees TO ceviriiesn.. 10
Peroxide dé manganése.. 7 ............ 13

22, Tourmaline
. Delithine, De potasse et de magnésie.
Silice........ 45 .i.eieiiieaie. 36,75
Alumine....." g cetesceseaians 34}0
~  Lithine....... 6 Magnése...... 3,25

= Potasse.
- 10 "Oxide de fer... ax
Traces de manganése.
'DES ARGILES.

Nous avons dit que l'alumine est la base princi-
pale des argiles ; or, comme leur étude peut étre re-
gardée comme 'une des connaissances indispensables
aux fabricans de verre, de glaces, etc., puisque c’est
avec l'argile s;H:'on fait les creusets, les briquets, etc., il
est indispensable qu’ils connaissent les moyens propres
4 dassurer de leur degré de pureté, et par suite

uelles sont celles qu'ils doivent rejeter ou bien des-
tiner aux diverses applications qu’ils en font. Nous
allons donc nous étendre sur cette partie intéressante,
et nous puiserons les matériaux de cet article tant
dans notre Manuel de Chimie que dans les notes que
nous avons données pour celui du porcelainier.

L’argile est abondamment répandue dams la na-
ture; elle forme des montagnes entiéres ou hien se
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trouve en couches plus ou moins épaisses, entre
d’autres roches, en lits et en filons , accompagnant di-
verses mines, etc. Les argiles sont ordinairement le
produit de la décomposition des roches silico-alumi-
neuses, dont les eaux ont charrié et déposé les parties
les plus fines, tandis que les plus grossiéres ont formé -
les dépdts arénacés. Il est aisé de voir que les argiles
varient 4 Pinfini par leurs parties constituantes, et
que les plus fines sont aussi les plus homogénes. Non
seulement ces variations s’observent suivant les loca-
lités, mais encore dans les lits mémes. Cependant,
d’aprés les produits qu’on en extrait le plus ordinai-
rement par 1’analyse, on peut les regarder comme des
silicates alumineux, plus ou moins mélangés avec
d’autres minéraux. .

Les argiles sont douces au toucher, opaques, et
n’affectent aucune forme cristalline ; leur cassure est .
terreuse, mate ou unie; elles happent la langue et
sont rayées par le fer. Avec l'eau, elles forment une
pite plastique (gui jouit de beaucoup d’adhérence,
et qu1, soumise al’action d’une forte chaleur, acquiert
une dureté telle qu’elle peut faire feu au briquet. Lors-
qu’on y expire dessus, elles répandent, si elles ne sont
pas bien pures, une odeur dite argileuse. La variété
des principes constituans des argiles et leur emploi
dans les arts en ont fait distinguer plusieurs espéces.
Les argiles blanches ne contiennen en général qu’une
petite quantité de craie, peu ou point de magnésie,
et point d’oxide de fer. d): exploite principalement
celles d’Abondant, d’Arcueil, Forges, Montmartre,
Montereau, etc. Nous allons indiquer les principales
espéces. .

1°. Argile kaolin eu Terre & porcelaine.

Cest sous ce nom de kaolin ‘que les Chinois dési~
gnent Vargile & porcelaine. On la trouve en couches et
en filons en France, a Saint-Yriex-la-Perche, prés de
Limoges, aux environs d’Alencon et de Bayonue; en
Angleterre, dans le Cornouailles, ainsi qu’en Saxe,
i la Chine, au Japon, etc. Le kaolin provient des dé-
compositions des rochers de feld-spath ou de la ponce.
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Cette argile est friable, maigre au toucher, blanche,

ssant an jaune ou au rougedtre, happant peu 3 la
r:ngue, se réduisant difficilement en pate avec I'eau,
presque infusible. Poids spdcifique a,2.
_ Les kaolins d’Europe sont moins blancs et moins
doux au toucher que ceux de la Chine et du Japon.
Celui de Saxe est ldgérement coloré en jaune ou en
incarnat : il perd ces teintes au feu. Celui de Cor-
nouailles est trés blanc et onctueunx au toucher. C’est
cette argile qui sert & la fabrication de la”porcelaine.

Composition : kaolin de Limoges :

D'aprés M. Vauquelin. M. Rose.
Silice. .......... 55 + b5a
Alumine.. ...... 37 47
Chaux. .........

2 o
Oxide de fer..... o,50 0,33
Eau............. 14

98,50 99,33
2°. Argile a potier, Argile plastique, Terre glaise.

‘Werner a sous-divisé cette argile en argile & potier
commune et en terre de pipe.

1°. L'argile & potier donue lieu & un grand nombre !

de varidtds, qui existent en couches plus ou moins
épaisses. Ses caractéres généraux sont d’étre com-
acte, douce au -toucher, de happer fortement la
angue, de former avec I'eau une péte trés ductile et

trés liante, de prendre beaucoup de dureté et de re- |

trait par U'action du calorique, d’étre ou infusible
ou fusible 3 des températures plus ou moins €levées,
suivant qu’elle contient plus de chaux ou d’oxide de
fer. Les couleurs de ces argiles varient du blanc sale
au gris, au jaunitre, au bleuitre et au rougeétre.
Par la cuite, les unes deviennent blanches (1), les au-

() Ce sont ordinairement celles qui doivent leur couleur
a des substances végétales. En effet, par la calcination, on
peat distinguer jusqu'a un certain point la nature des sub-
stances colorantes des argiles. Celles qui sont dues aux végé-

o’ -
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tres jaune rougedtre, et les plus communes d’uh
rouge brun plus ou moins foncé, que nous regardons
comme produit par un degré plus avancé d’oxigéna-
tion du fer. o .

2°. Argile ou terre de pipe. Elle est d’un blanc
grisitre,, passant au blanc jaunitre; ella se trouve en
masse ; 82 cassure en petit est terreuse et fine; sa con-
sistance tient le milieu entre le solide et le friable ;
elle happe assez fortement la langue, est légére et un
peu onctueuse au toucher. A

3o. Argile de Montereau. Elle est plus ou moins
grise; elle passe au blanc par la cuite, et au blanc sale
par une température trés élevée. La méme carriére,
comme il arrive aussi pour d’autres argiles, ne con-
tient pas toujours une terre identique, puisque,
quoique provenant de la méme fouille, elles donnent
4 la cuite différens dégrés de blancheur. D’autres,
provenant d'une fouille plus profonde, sont d’une
qualité plus ou moins supérieure; & une température
médiocre elles blanchissent beaucoup ou peu, etc.

4o. Argile d'Abondant. Elle est blanche et trés em-
ployée pour faire les gazettes ou étuis dans lesquels
ou cuit la porcelaine. Nous allons donner I’analyse
des principalés argiles.

taux ou aux bitumes sont détruites, tandis que celles dont la
coloration reconnatt I'oxide de fer deviennent plus ou moins
rougedtres.
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e p——
ARGILES
A
2
enixciess | o e lele 2 § ’
constituans. E 1 g E'n. g e
B | g s|& B85 8|58
LELEEE
Silice. . .. . |43,5063,50| 83 | 63 [66,25] 7o | 43
Alumine, .. |33 |16 17 | 16 lg, 15 | 59
Ox.defer..] 0,50] 1 » | 1] 9,50 » »
Chaux....| 2 8 » 8 | 6,95] » »
Eau......[14 non | 15 | »
recon.
]

Dans un terrain lslppartenant a4 M. Desparade, de
Cuberton, prés de Montereau, on trouve une argile
blanche qui a pour principes constituans :

Silice............. 98
Alumine. ......... 13,04
Chaux. .....eoc000. 3
Oxide de fer....... 1,50
Eau.............. 6,46

M. Bastenaire donne pour’ Y'analyse de V'argile de
Forges-les-Eaux : . o

Silice........,.0cv... 60
Alumine............. 38
Fer........... P

Je ne sais & qui cette analyse est due. Il ajoute, &
ce sujet, que cette argile est trés propre & faire des
creusets, et qu’elle est trés employée pour ceux de la
manufacture des glaces de Saint-Gobin.

3°. Argile smectite, ou Terre a foulon.

Couleur grise, verddtre ou rougeitre, grasse au
toucher, se délite dans l'eau sans contracter beaucoup

i

{

!

|
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, deliant; elle est infusible aux meilleurs feux de forge.

" On l'emploie dans les manufactures pour enlever
I'huile aux étofles de laine qui servent a la fabrication
des divers tissus. On trouve ces terres en France,
dans un graud nombre de localités, notamment aux
bains de Rennes, dans le département de I’Aude, a
Montmartre, etc. Celle qui provient d’Angleterre
jouit d’une grande reéputation. Voici V'analyse de
quelques unes : : :

) “ARGILES
PRINCIPES
taans - de Riégat.
H . e niegate. | -~ .
consty ) Hamde . (Comii’ delde Silésie, |, Bains
pshire. Surry.) de Rennes.
Silice.....| 51,80 53 .. | 48,50 .| 48,60
Alumine...| 25 ' 10 15,50 .| 27,90
Chaux....| 3,50 0,50 » 4,40
Magnésie..| 0,70 | 1,25 1,50 1,
Ox.defer..| 3,70 75 . 2,10
Fau. ..... 1 S,gc 22 a§,5o 16,20 aJ
e —

4. Argile figuline. -

Elle est trés abondante dans les environs de Paris,
a Arcueil, Vaugirard, Vanvres, etc. Elle est trés
douce au toucher, moins cependant que celle a foulon;
la pite qu’elle forme.avec 'eau est liée et tenace.
Elle est employée Four modeler et ‘glaiser les bassins,
ainsi que pour la fabrication des faiences ct poteries
grossiéres. ,

§°. Argile cimolite. o
Couleur grisitre ; quand elle est séche, elle est un

peu schisteuse et rougedtre, douce au tom;her, ,fai—
sant une pite avec 1’eau qui est plus ou moins liée,
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6°. Argile légére.

'[rés légére; ne se liant ni ne se délayant daos
Veau ; infusible. Outre ces espéces, on trouve encore
Vargile bigarrée, Vargile marneuse, Vargile litho-
mame, Vargile ocreuse, Vargile ampélite, argile
bitumineuse, Vargile endurcie, Vargile schisteuse,
Yargile tripoli, etc. Nous renvoyons pour leurs carac-
téres 4 notre Manuel de Minéralogic; nous allons

nous borner a donuer 'analyse de quelques unes.
rRINCIPES ARGILES
AN
constituans.| cimo- e de

lite. |1é8%€ |poném.] Ménilmontant.

Silice.....| 63 | 55 { 7
Alomine . .| 23 12
Chavx. .., » 3 ' 1,254+ 0,25+ 1,5
Magnésie. | » | 15 1,50+ 8 + 6,5

9 |66,50+463,50+-58

»

1

»
Ox. de fer. 1 I 4 ['250+ 4 +9g

»

4

7 + o504+ 5§

Charboy. . » » ' 4 0,954 »
Eau....:.| 13 | 14 | 19 +32 <419

’~

Dans les verreries, les argiles servent a la fabrica-

tion des creusets et des briques. M. Bastenaire assure

que celles qui sur 100 parties contiennent :

Silice et alumige......vvvuveene.. 95
Carbonate de chaux et oxide de fer.. 5

100
peuvent étre employées avec succés pour la vitrifica-
tion des cristaux ; mais que pour le verre a bouteilles,

ui exige pour entrer en fusion une température plus
vée, ces argiles doivent contenir o,97 d'argile et
d'alumine.
Ces données ne sont pas bien rigoureuses, puisqu’en
admettant ces proportions silico-alumineuses dans les

—~
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argiles, cependant I'une de ces deux terres peut pré-
dominer, et nous savons que lorsque la silice est dans
. des proportiona trop Yortes, le mélange est fusible en
, émail ; tandis que s1 c’est I'alumine, on peut obtenir
. une porcelaine, mais jamais une matiére vitreuse.
. Ainsi les argiles de Forges, d’.dbondant, de Tournai,
de Rennes, de Saint-Friex-la-Perche, etc., pour-
, raient faire d'excellens creusets; il suffirait méme
; pour cela d'ajouter de la silice ou du ciment 4 celle
s 391 n'en_conmtiendrait pas assez, ainsi que nous le
irous & V'article Creusets.
.

DE LA CHAUX (OXIDR DR CALCIUM) BT DU GARBONATE
CALGAIRER.

La chaux, ou protoxide de calcium, chaux wvive,
terre oaleaire, est connue de temps immémorial : elle

. fait partie d’'une foule de minéraux, et constitue, a
P’état do carbonate, les marbres et une partie des
montagnes qui existent sur la surface du globe; a
_celui de sulfate, la_chaux produit les gypses ou
. pltres; & celui de phosphate (1), elle constituc les
' o8, eto. :
| On prépare la chaux en calcinant dans des fours
appropriés 4 cet objet, et, a cause de cela, nommés
fonrss chanx, les pierres & chaux ou carbonates cal-
caires. Par l'action du calorique, 'acide carbonique
est volatilisé, et 1'on obtient le protoxide de calcium.
Cette terre est d’un blanc sale , susceptible de cris-
talliser en hexaédres, d’une saveur icre ct trés caus-

| tique, irréductible rar la chaleur, verdissant le sirop
de violettes, infusible dans nos fourneaux, sc fondant
au chalumeau de Bloock en un verre jaune ; le fluide

- électrique la décompose; elle est inaltérable a I'3ir et
a loxigéne secs; s'ils sont hamides, elle en attire

et une base salifiable. Les phospl sont formés par Pacide
Ly Ly p

phosphorique et une base, ct les carhopates par une base et
un acide gazenx nommé acide crayeux, acide carbanique,

[ (1) Les sulfates sout des sels formés par 'acide sulfurique

3
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I'eau, se gonfle, se délite, blanchit, dégage beaucoup
de calorique, et passe a I'état de sous-carbonate ct de
. carbonate calcaire, en absorbant l'acide carbonique
i est uni & V'air.’ On produit le méme effet sur la
aux en y jetant de petites portions d’eaa, qui, en
s'unissant i ce protoxide, dégagent une si grande
guantité de calorique qu’elle est saffisante pour en-
ammer le soufre , la poudre a canon, etc. La quan-
tité d’eau que la chaux peat solidiffer sans perdre
elle-mé&me son état solide, est de 0,31. En se com-
binant avec ce liquide, ce protoxide devient parfois
lumineux dans l'obscurité, et passe a I'état d’hy-
drate (1). La chaux est plus soluble dans I'eau’ & froid
qu'a chaud ; cette solution, placée sous le récipient de
la machine pneumatique , a c6té d’une capsuleremplie
d’acide sulfurique, cristallise, suivant M. Gay-Lus- :
sac, en prismes hexaédres tramsparens. Un des ca-
ractéres distinctifs de la chaux, c'est d'étre pré-
cipitée de ses dissolutions par l'acide oxalique, ou
mieux, par l'oxalate d’ammoniaque. La chaux peut
s'unir par la fusion, comme nous l'avons déja dit,
avec d’autres terres : nous y reviendrons bientdt;
nous nous bornerons & dire gu’elle est susceptible
d’absorber une nouvelle dose ﬁxigéne et de former
un deutoxide. Voici les principes constituans de ces
deux oxides : . .
Protoxide de calcium. -+ Deutoxide.
Calcium.... 100 100
Oxigéne. ... 38,r 76,3

Carbonate de chaux. Le carbonate calcaire ou de
chaux est aussi I’'un des principes constituans de cer-
tains verres ; dans ce cas, cc n'est que le protoxide de
chaux qui se combine, puisque ?'acide carbonigue
est déga?é par la’ chaleur. Comme les fabricans en

font quelquefois usage, nous croyons devoir en dire
un mot.

(1) On donne le nom d’kydrates aux oxides qui-sont unis 2
des quantités plus ou moins fortes d’eau.
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Le sous-carbonate de chaux ou pierre calcaire est
abondamment répandu sur toute la surface du globe;
il constitue les moatagnes calcaires, les marbres, les
craies, les albitres, les coraux, les écailles d’huitre, ,
les coquilles, etc. Le sous-carbonate de chaux se,
trouve aussi‘en superbes cristallisatiens qui offrent
tant de variétés, que M. Haiiy et les plus savans na-
turalistes en comptent plus de 600; ils sont le plus
souvent incolores, et quelquefois colorés par des oxides
métalliques. Oh.les distingue des cristaux de quartz,
en ce que ceux-ci ne font point effervescence avec les _
acides, et font feu au briquet; tandis que les cristaux
dc carbonate calcaire ne possédent point cette der-
niére propriété, et font effervescence avec les acides
qui en dégagent I'acidé carbonique 3 V'état gazeux.

Les sous-carbonates de chaux; exposés a I'action dw
calorique, abandonnent, comme nous l'avons déja
dit, leur acide ; ils sont insolubles dans I’eau et dans
Talcool, inaltérables par Iair, etc. En général les
sous-carbonates calcaires sont composés de .

Chaux........... 56
Acide...... _44_
100

Nous avons dit que le sous-carbonate de chaux
dtait emplol%é aussi daws la vitrification (!Jar quelques
fabricans. Nous conseillons cependant de donner la
préférence a la chaux 4 cause du boursouflement que
produit le dégagement de V’acide carbonique de ce
sel calcaire. Quelques fabricans croient que ce bour-
souflement ou ce dégagement peut entrainer une
petite quantité d’alcali, que I’on doit nécessairement
remplacer. Nous croyons qu’un tel effet ne saurait
avoir liea que tout autant que la masse coulerait au-
debors du creuset. Quoi qu1l en soit, comme les sous-
carbonates de chaux sont ordinairement composés de
56 de chaux et de 44 d’acide carbonique, il.en ré-
sulte que, lorsqu’il faudra employer 100 parties de
chaux, il en faudra environ 180 de sous-carbonate
calcaire. M. Bastenaire porte la composition de la.
pierre a chaux a roo acide carbonique, et & 1274

5
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chaux. Nous pouvons assurer que cette analyse est
trés fautive, et que les fabricans qui suivraient ces
oportions seraient étrangement induits en erreur.
1 arrive aussi que certains sables, et méme des pierres
calcaires, conticnnent de la silice; MM. les verriers
ne doivent pas manquer de s'en assurer. La chaux,
dans la composition du verre, offre une qualité pré-
cieuse, celle de lui donner la ?ropriété de pouvoir
&tre exposé aux alternatives da froid et de la chaleur
sans se fracturer. Il est aussi reconnu que cette terre
rend le vern:vplus mou, et plus aisé & étre coupé par
le diamant. Voild pourquoi on la fait entrer cﬁm la
composition des verres a vitre blancs et demi-blancs.
Maleré ces propriétés, il ne faut cependant point
mployer trop de chaux ou de sous-carbonate cal-
caire dans la composition du verre , car un excés pro-
duit les inconvéniens suivans :

1°. Le verre est terne, laiteux et presque opaque,
suivant la quantité de cette terre;

ac. Aprés le refroidissement, la chaux se sépare de
la masse; )

3o. La'chaux, par la fusion, attaque fortement les
creusets en formant un mélange vitreux avec la silice
et I'alumine dont ils sont composés; c’est & cause de
cela que les verriers ajoutent aux mélanges vitreux,

ur Ja gobeleterie, les verres en manchon, ete., de

'argile en poudre trés fine pour saturer 'excds de
chaux,

M. Bastenaire-Daudenart donne la préférence 2
I'emploi du sous-carbonate de chaux sur la chaux
vive : il motive son opinion sur les hypothéses sui-
vantes : « Un motif bier puissant, dit-il, pour lequel
on doit préférer le carbonate de chaux a la chaux
vive, c’est que lorsqu’on forme ces mélanges, et qu’on
y introduit des soudes du commerce, ces soudes sont
toujours accompagndes d’h{drochlorates ,» de sul-
fates, etc. Ces sels, neutralisés par les acides, ne
peuvent en rien aider la vitrification, et c’cst alors
que le carbonate de chaux vient ici fort a propos pour
s emrarer des acides hydrochlorique et sulfurique, de
maniére que la base de ces sels, s’unissant au sous-car-
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bomate contenu dans lasoude,vient, conjointement avec
ce sous-carbonate, coopérer 3 la fusion du sable. Seule-
ment, si les compositions doivent servir a faire un beau
verre blanc, on doit prendre la peine de calciner la
craie, afin de détruire et brfiler toutes les matiéres
qui pourraient colorer le verre, et lui donuer un
maavais ceil. Quand la calcination da carbonate est
gpétée, on expose la chaux qui en résulte au contact

e 'air ; peu a peu elle en absorbe l'acide carbonique,
et passe i I'état de sous-carbonate calcaire; mais
alors le co?s est privé des substances qui auraient
pu donner des couleurs au verre. T'rés ordinairement
on ne calcine pas le carbonate de chaux, lorsqu’il
s’agit de vitrit{’cations grossiéres, comme le verre &
bouteille, etc., on se borne 3 le réduire en poudre
trés fine.

« On sent assez, ajoute-t-il, qu’un :Pent puissant
retient les sels neutres en s'emparant de leur acide
dans opération de la foute du verre. Cet agent est
donc 'acide carbonique ; car si les sels neutres ne
contribuent en rien 4 la vitrification, comment pour-
rait-elle avoir lieu avec la soude de varech, puis-

u’elle ne contient pas un atome de sous-carbonate de
soude pur?P »

Ces données de M. Bastenaire fourmillent d’er-
reurs; nous allons combattre les principales :

10. Le sous-carhonate de chaux ne décompose ni &
froid ni & chaud les hydrochlorates et sulfates de po-
tasse ou de soude; la preave en est dans leur existence
simultanée, dans les eaux mindrales, ctc.; par la fu-
sion cette double décomposition devient impossible,
attendu que le calorique en dégage Vacide carbo-
nique : je dis plus, en supposant méme que ce déga-

ement n’efit pas lieu, rien ne démontre que ces dou-
les décompositions pussent s’opérer-.

2°. Nous regardons comme inutile de calciner les
sous-carbonates calcaires, lorsqu’ils sont purs comme
le marbre blanc ou la craie bien blanche; il suffit de
les réduire en poudre trés fine. En les calcinant et
les exposant au contact de l'air, une partie de la
chaux obtenue repasse a I'état de sous-carbonate, et
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Vautre a celle d’hydrate, par 'absorption de Yacide

carbonique et de 'ean atmosphérique. Le fabricant

3Oit d%:c tenir compte de cette double augmentation
e poids.

3“:. C’est a tort que M. Bastenaire dit que la soude
de varech ne contient pas un atome de sous-carbo-
nate de soude pur; un grand nombre d’analyses m’ont
démontré que ce sel y entrait pour de 35 a 4o cen-
tiémes. On n’a qu'a voir le taﬁleau analytique que
J’ai consigné dans cet ouvrage. Cette erreur est d’ail-

eurs si bien reconnue, qu’elle n’a pas besoin d’une
réfutation sérieuse.

4°. Les sels qui accompagnent les soudes diverses
ne se vitrifient point; il faut en excepter une partie
du sulfate de soude, dont I'acide sulfurique est dé-
composé par le charbon, qui est uni aux soudes; dés-
lors le soufre s’unit a la chaux pour former un sulfure
calcaire, et la soude mise a nu se comhine avec la silice.

Ces réfutations nous ont paru indispensables : c’est
Yamour seul de la science qui nous les a dictées.

Nous avons décrit dans notre Minéralogic les di-
verses espéces, sous-espéces et variétés de sous-car-
bonates calcaires : nous y renvoyons nos lecteurs.

Dans un siécle on les sciences chimiques ont si puis-
samment contribué aux progrés des arts en général,
il est indispensable d’exposer, dans un ouvrage mis
au niveau de ceux de la chimie, les moyens propres
4 analyser les terres, et i reconnaitre leurs prin-
cipes constituans et leurs proportions respectives.

DE L'ANALYSE DES 'TERRES, OU DES MOYRNS PROPERS A
RECONNAITRE LEUR NATURR.

Avant d’entreprendre ume fabrication de porce-
laine ou de verrerie, le fabricant ne saurait trop
s’attacher i constater la nature des terres avec les-

quelles il se propose d’opérer, puisque c’est de leur

bonté que résulte, en grande partie, la prospérité de
sa fabrique.

Il est des caractéres généraux qui indiquent leur
nature ; ainsi I'effervescence avec les acides annonco
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les terres et les pierres calcaires; le manque de cette
propriété et le happement & la langue annoncent les
terres argileuses qui contiennent plus ou moins de
silice; énfin la non-eflervescence, le non-happement,
la fusion en verre, avec la potasse ou la soude, la non-
dissolubilité dans presque tous les acides caractéri-
sent la silice. Loyse‘; a présenté plusieurs moyens d’a-
nalyse, que nous ne rapporterons point, parce qu'on
en trouve dans les traités de chimie moderne, qui
sont plus rationnels. Sur ce point, M. Bastenaire pa-
rait avoir suivi M. Loysel : 1'un et Vautre citent
Yanalyse proposée par Bergmaon. An lien de la
rapporter , nous préférons faire connaftre le mode le
R’lus récent que 'on suit, et que ni M. Loysel ni

. Bastenaire n’ont seulement pas indiqué.

Les pierres, ainst que les terres qui en sont des
débris, sont composées quelquefois d’un, mais géné-
ralement de plusieurs oxides terreux ; il arrive aussi

u’elles sout unies parfois i des substances combus-
tables, a des acides et a des sels. Dans ces deux - der-
niers cas, on doit les lessiver avant de les analyser.

Les oxides terreux, qui entrent le plus souvent, et
en plus grande guantité, dans :la- composition des
terres, sont la silice et I'alumine; ensuite vient la
chaux ; quelques uns contiennent de la magnésie. La
silice y est parfois en combinaison saline, et forme
des silicates simples, doubles ou triples ; on croit que
Y alumine joue aussile méme. réle. Quant aux oxides
métalliques qui colorent les terres, c'est généralement
Yoxide de fer, et parfois un peu de manganése.

Lorsgu’on veut analyser une terre, on en prend.-un
poids déterminé qu'on pulvérise et que l'on fait
chauffer pendant quelque temps 4 une chaleur un peu
au-dessus de ’ean bouillante; on tient eompte ainsi
de la quantité d’eau qu’elle contient et qu’elle perd
par cette dessiccation. On :méle ensuite 10 grammes
de cette poudre avec 30 grammes d’bydrate de po-
tasse ou de sonde, et I’on soumet ce mélange dans un
<creuset de platine’, surmonté de son couvercle, & une
chaleur rouge, jusqu’a ce qu’il séit ou fondu ou dn
moins & 1’état pateux ,. ce quiexige environ unc heure
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Lorsque le tout est refroidi, I'on y verse de V'eau
bouillante 4 plusieurs reprises, et 'on décante chaque
fois dans une capsule, en ayant soin de ne rien perdre.
Lorsqu'il ne reste plus rien dans le creuset, on place
la capsule sur le feu, et I'on y verse peu & peu de
V'acide hydrochlorique, en remuant la_matiére avec
une spatule de verre, jusqu’d ce que la dissolution
soit compléte. Par I'évaporation, on en dégage I'excés
d’acide hydrochlorique, et lorsque la liqueur est ré-
duite 4 I'état pateux par une doace évaporation, la
silice abandonne l'acide, et se dépose. On V'obtient
séparément , et on en détermiue la quantité en dé-
layant le résidu de cette évaporation dans dix fois son
volume d’eau distillée bouillante, et en filtrant. La
silice est ensuite lavée, séchée et mise & part. On
réunit les eaux de lavage de la silice & laliqueur; on
lasature par 'ammoniaque, qui en précipite 'alumine
et Voxide de fer. On filtre, on lave le filtre et le pré-
cipité, et I'on réunit ces eaux de lavage 4 la liqueur.
Oa fait bouillir le précipité humide avec de la po-
tasse préparée 4 aloool, qui dissout I’alumine sans
toucher a 'oxide de fer. Pour I'en séparer, 1'on filtre,
on le lave, on le fait sécher et on le met & part. On
l)récipite Yalumine de son union avec la potasse par
’hydrochlorate d’ammeoniaque; on filtre, on lave, et
on la fait sécher.

On traite ensuite la liqueur, d’od I'on a srécipité
I'alumine et l'oxide de ter, par 1'oxalate d’ammo-
niaque. Le précipité obtenu est de ’oxalate de chaur,
qui, lavé et calciné, donne pour résidu la chaux
pure. Il est aisé de voir qu’en pesant les divers préci-

ités, on doit obtenir exactement la somme totale de
fa terre analysée, si l'opération a été bien faite. Il
est bon de faire observer qu’en !récipitant le fer par
l'ammoniaque, cet oxide se d lentement sous
forme de flocons rougedtres; s'il y a du manganése,
ils ont une couleur comme vineuse. La chaux peut
exister aussi dans la terre analysée 4 1'état de sous-
carbonate; on e’en assure en essayant si cette terre fait
une effervescence bien sensible avec les acides. Dans
ce cas, par le poids de la chaux obtenue par la calci-
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pation de Yoxalate calcaire, on counnait celui de
l'acide carbonique, puiscggon sait qu'il faut 0,44 de
cet acide pour saturer 0,56 de chaux.

Nous donnons ici une analyse simple et des terres et
des oxides qui constituent les argiles en général ; nous
avons négligé de tenir compte de la magnésie, qui ne
8’y trouve que trés rarement. En suivant une telle
marche, nous avons eu pour but d’étre compris de
tout le monde. Pour les analyses beaucoup plus com-
pliquées, nous renvoyons aux divers traités de doci-
mas;e et au Traité élementaire de Chimie de M. The-
nard.

Aprés avoir passé en revue les oxides terreux qui
se rattachent & la verrerie, nous allons examiner les
oxides alcalins qui en sont une des bases principales.

‘ DEUXIEME SECTION.

OXIDES ALCALINS ouv ALCALIS.

C’est sous le nom d'oxides alcalins qu’on désigne
les deux substances qu’on nomme dans les ouvrages de
chimie alcalis. Ils ont pour propriétés générales d avoir
une saveur fcre, urincuse et caustique; d’étre trés
solubles dans I'eau; de verdir la plupart des couleurs
bleues végétales; de_sunir aux, acides pour former
des sels, en les neutralisant; de former des savons avec
les huiles douces, et de se convertir en verre en se
combinant avec la silice. )

Les chimistes du moyen 4ge regardaient les alcalis
comme étant composés d'acige , de terre et d’'un peu
de phlogistique. Les expériences des chimistes mo-
dernes, et notamment celles de Davy, ont démontré
que c’étaient des protoxides de deux métaux nou-
veaux. A%rés cet exposé nous allons faire connaitre
les deux alcalis qui jouent un si grand réle dans la
vitrification.
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OXIDE DE POTASSIUM, OU POTASSE.

Alcali vegétal, Sel d.Absinthe, Sel de Centauree,

Sel de Tartre, Sel de Chardon bénit, Cendres

ravelées, Salin, Perlasse, Pierre a cautére,
ﬁ’rotoa'ide hydraté de Potassium, etc. '

C’est sous tous ces divers noms que cet alcali est
connu ; dans les ouvrages des chimistes modernes, il
ne conserve d’autres dénominations que celle de po-
tasse ou protoxide de potassium.

Cet alcali existe dans les cendres de tous les végé-
taux, combiné avec les acides carbonique, sulfurique,
nitrique, hydrochlorique, oxalique, tartrique, etc.

Toutes les cendres des végétaux n’en contiennent !

pas également; il en est qui en sont trés pauvres et
d’autres qui en donnent beaucoup. Nous pensons qu’un
tableau comparatif du produit que donnent les cen-
dres de la plupart des végétaux pourra étre du plus

rand intérét pour le fabricant de savon comme pour

e salpétrier (1). Nous allons en prendre les matériaux

dans les analyses qui ont été faites de diverses espéces
de cendres par MM. Kirwan, Pertuis, Bouillon-La-
grange, et d’aprés un travail que j'ai entrepris a ce

sujet. i

(1) Cette étude avait paru assez importante a la Société
philomathique de Bordeaux pour la proposer ¢omme sujet
de prix:

-
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TABLEAU COMPARATIF

Des quantites de

cendres et de potasse que donnent
divers végélaux.

e S —

NOMS Quantité|Quantité} CHIMISTES
des de . a qui sont dues
vigitaux mupiovis. |Cendres. |d’Alcali. [cES ANALYSES.
100 parties de Saule. | 2,8 0,285 |Kirwan.
me. 2,36727 0,32 Idem.
ghénle. 1,35185| 0,15343 Pe;td:is.
euplier. 1, 6} o, 1 m.
Chagme. I,:ié?’l o,‘pzé)[; Idém.
 Hétre. 0,58432] o, lé5 2| Idem.
Sapin. 0,31740 o,'g (g Julia de Fontenelle.
Ceps de vignes. R,g&g 0,55 Kirwan.
Tiges de mais. 8, 1,75 Idem.
| Absinthe. orih | 73 Idem.
' Fumeterre. 21,9 g,g - Idem.
| Fumeterre. 22,1 ,015 | Julia de Fontenelle.
| Favesavecleurs tiges. 2, Kirwan.
| Vesce. | 2,75 Idem..
'Ortie commune: '110,67186| 2,5033 |Pertuis.
Chardon commun. é,o 265| 0,53734] Idem.
. Fougdre des bois. X t] 0,6: Idem.
Grandjoncderiviére.| 3,85 o,gz Idem.
Jonc & plumasseau. | 3,335,3| 0,50811| Idem.
‘Tournesol. 20,70 ,00 Idem. .
Genet & fleurs. 3,005 1,3087 ]Julia de Fontenelle.
Bruyére. 2,3019 0,84 Idem.
Tiges de mais. 9,351 2,000} Idem,
gzgeron canadense.| 10,80 2,652 | Bouillon-Lagrange.
rce du marronnier )
&’ Inde. . 18,460 | 4,840 |Juliade Fontenelle.
Centaurée, 8, 2,008 |Kirwan.
Feuille de bardane. g, 0 .o,gﬁo Julia de Fontenelle.
Camomille en fleur. ,630 1, Idem. .
Feuilles d’oranger. |14,290 | 2,404 Idem.
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Ce tableau sert 3 démontrer, 1°. que les herbes don-
nent beaucoup plus de cendres que le bois, et que ces
mémes cendres sont plus riches en potasse (1); 2°. que
de toutes les substances herbacées, la fumeterre est
celle qui donne le plus d’alcali; aprés cette plante
vient 'absinthe, et graduglleme’lit le tournesol, V'eri-

geron canadense, les feuilles d’oranger, les ﬁpdc

mais, etc. L’expérience a'démontré que les partiesles .

plus jeunes des arbres, et surtout les feuilles, fournis-
sent le plus de potasse.

La connaissance de cet alcali date de temps immé-
morial. Nous n’entreprendrons point de prouver si
elle a précédé celle de la soude, Nous nous conten-
terons se faire observer que les Egyptiens calcinaient
fortement les cendres et les employaient ensuite comme
caustiques.

De tous les philosophes grecs, Aristote est le pre-

mier qui a annoricé que les cendres des joncs et des
roseaux donnaient une lessive abondante; Pline et Co-

lumelli;-arlent dans leurs ouvrages des lessives alca- !

lines. Mais c’est surtout dans les écrits des Arabes
ﬂu’on trouve les premiéres dounées sur l’alcali (2); {:
is l'alcali, parce qu’on a confondu sous ce nom
rotun et la soude jusqu'en 1745, époque 4 laquelle
es travaux de MM. Pott, Dubamel et Margraaff ont
annoncé cette différence que les expériences des pnen-
maticiens ont établie d’une maniére évidente. Ces deux
alcalis prirent les noms, la potasse, d'alcali végd-
tal (3), et la soude, d’alcali minéral.

(1) Tl fant en ekcepter Iécorce du marronnier d'inde,
quid une quantité de cendres incroyable d’aprés le
modique produit des arbres. :

(a) Le mot alcali, quon écrivait, avant la nouvelle no-
menclatare chimique , alkali, est composé du nom arabe
kali , qui est celui de la plante de laquelle on tirait Ia soude,
et de la particule al, qui indique la force ou la supériorité
du sel sur la plante méme.

(3) La dénomination d'aleali minéral pouvait convenir
anssi bien ala potasse qu'a la soude, puisque la potasse a

\

1

|
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Nous avons déja fait connaitre que les diverses sub-
stances végétales ne donnaient pas également des
cendres ni d’alcali. Nous ajouterons a ces faits les re-
marques suivantes; c’est qu'en régle générale, lesarbres
sont moins riches en potasse que les arbrisseaux, et
que ces derniers le cédent aux plantes herbacées. Pour
Yordinaire, le produit des arbres étant égal a 1, celui
des arbrisseaux l'est & 3, et celui des plantes a 5. Le
tronc des arbres donne moins d’alcali que les bran-
ches, celles-ci moins que les fruits, et ceux-ci moins
que les feuilles. Il est aussi bien démontré que les
arbres a moelle 'emportent sur les arbres durs; 'on

ut méme ajouter que la quantite de potasse semble
g:m en raison inverse de leur dureté. M. Th. de Saus-
sure;-‘gui a fait un travail étendu sur ce sujet, a dé-
montré que les plantes qui transpirent le plus sont
auesi celles qui en fournissent une plus grande quan-
tité; que I’écorce en donne beaucoup plus que 1'au-
bier, et celui-ci plus que le bois; enfin, que les arbres
toujours verts sont moins riches en alcali que ceux
qui perdent leurs feuilles en hiver.

On a disputé long-temps pour savoir si les alcalis
existaient tout formés dans les plantes, ou s’ils étaient
le produit de la combustion. Les travaux de Rouelle,
Duhamel , Margraaff, Deyeux, Vauquelin, etc., 'ont
évidemment démontré. D'aillears les cendres des bois
qui séjournent long-temps dans 1'eau, et que, pour
cetto raison, on appelle bois fotsés , en sont une nou-
velle preuve, puisqu’elles ne donnent pas d’alcali.
Nous ajouterons cependant & cela que la combustion
parait en augmenter la quantité. Jai fait connaftre
aussi que les plantes qui avaient subi un commen-
cement de putréfaction végétale en fournissaient da-
vantage.

_ été trouvée dans l'augite par Trommsdorf; dans la leucite,
" par Klaproth et Vauquelin ; dans Fobsidienne, par Drappier,
Descotils, Yauquelin et Klaproth ; dans I’adalaire, le feld-
commun, le 1épidolite , 1a chlorite , 1a hornblende, etc.

Poyez le Manuel de Minéralogie de M. Julia de Fontenzlle.

-
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Extraction de la Potasse de Cendres.

Le procédé pour 'extraction de la potasse varie sui-
vant les substances d’out on la retire. Ainsi, lorsqu’on
emploie la lie du vin (1), on doit la laisser bien égout-
ter, et la mettre ensuite dans des petits sacs en toile
pour 'exprimer et en former des pains qu’on fait sé-
cher pour les briler ensuite. Il en est de méme de la
vinasse , qui ofire le double avantage de servir aupa-
vant de combustible pour I’évaporation de la liquear
alcaline. .

Lorsqu’on se propose d’extraire la potasse des végé-
taux, on doit choisir de préférence ceux ou les parties
de ceux que nous avons indiqués. Il vaut mieux re-
cueillir les plantes & I'état de maturité et ne pas
attendre qu’elles soient parfaitement s¢ches; car, ainsi
que l’ont annoncé MM.li‘avoisier et Chaptal, la com-
bustion augmente la quantité d’alcali; mais, si elle est
trop rapide, elle en doune moins que lorsqu’elle est
lente. On doit donc mettre les plantes en tas, avant

u’elles soient bien séches, et creuser dans la terre des
osses de trois pieds de profondeur sur huit de dia-
métre, que 1’on enduit de terre glaise. Cette méthode
est préférable a celle de les briler en tas, parce que
la combustion est plus lente, et que le vent n’emporte
rien des produits; il est méme inutile de surmonter
les fosses d’une grille, parce qu’on retombe alors dans
V'inconvénient %ue nous venons de signaler. Lorsque /
les fosses sont bien séches, on y brile peu a peu les
blantes, et quand elles sont pleines, on les tasse avec

es billots de bois. Dés qu’elles sont froides, on les
lessive a I'eau froide, en y ajoutant cing pour cent de
chaux pure, I’on filtre et I'on fait évaporer la liqueur

(x) La lie de vin bralée et fort t calcinée est
sous le nom de cendres gravelées. Elle contient heaucoup
de potasse et de sdus-carbonate de potasse, qui proviennent

de la décomposition de la créme dc tartre qu'elle ren-
ferme.

i .
B —.
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gour la.réduire aux deux tiers (1). On la coule dans des
aquets od on la laisse déposer pendant huit jours une
grande partie des sels moins solubles, et les substances
étrangéres qu'elle contient. On décante alors, et on
fait évaporer cette lessive dans des pots de fer, et &
siccité. Le résidu, qui porte le nom de salin, est sou-
mis a la chaleur d’un fourneau de réverbére, ou la
partie extractive est consumée et V'eau surabondante
€évaporée; aussi le salin acquiert alors une couleur plus
ou moius blanche, et perg de 10 & 15 pour cent de son
poids : c’est ce qu’on appelle potasse. Dans cette cal-
cination, il faut éviter que le sel ne se fonde, parce
que la matiére extractive ne serait pas totalement
brolée, et que la potasse s’unirait avec les parties ter-
reuses pour former une espéce de substance vitreuse
trés dil{icile a dissoudre.

Quelle que soit la beaut€ de la potasse ainsi obtenue,
elle est cependant bien loin d’8trc pure, ainsi qu'on
pourra en juger par I'exposé des principes constituans
des cendres des végétaux.

Analyse des Cendres végetales.

Les cendres des végétaux renferment un grand
nombre de principes salins, d’oxides métalliques, etc.
De ce nombre sont :

Parmi les oxides, ccux de

Alumine. Manganése.'
Fer. Silice.
Parmi les sels,
Les carbonates de chaux — Potasse.

de magunésie. — Soude.

(1) On donne le nom de ckarrée au résidu de la lessive
des cendres qui reste dans les cuviers ; elle est composée de
silice, d’alomine, de sous-carbonate de chaux et de quel-
ques sels a basc de potasse ou de sonde , suivant les lieux
d’oii proviennent les plantes brillées. Cette charrée est em-
ployée a la fabrication des bouteilles et des verres a vitre
commuus ; on y ajoute un peu de soude, ete.
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Les hydrochlorates de chaux.  — Potasse.
de magnésie, — Soude.

L’hydriodate de potasse (1).

Les nitrates de chaux, ~ — Potasse.

de magnésie.

Les sous-phosphates de chaux.  — Potasee.
de magnésie.

Les sulfates de potasse et de soude.

Le soufre. .

‘Tous ces principes salins ne se trouvent pas en méme
temps dans le méme végétal; ceux qu'ony trouve le plus
énéralement sont les sous-carbonates et phosphates,
es hydrochlorates et sulfates de potasse, ainsi que les
sous-carbonates et sons-phosphates de chaux, le sous-
phosphate de magnésie, ’hydrochlorate de soude , le
silice et les oxides de fer et de manganése.

Les plantes dites marines, telles que les salsola , les
fucus, etc., au lieu de sous-carbonate et de sulfate de
potasse, etc., donnent du carhonate et du sulfate de
sounde. MM. Chaptal et moi avons reconnu que cer-
tains végétaux , tels que le tamarix gallica, cte.,
cultivés sur les bords ou a une demi-lieue de distance
de la mer, donnaient des sels & base de soude, tandis

ue, caltivés 3 un rayon de dix lieues, ils produisaient
es sels & base de potasse. .

D’aprés les connaissances des principes constituans
des cendres, il est aisé de voir que la potasse contient
toujours une quantité plus ou moins grande de sub-
stances étrangéres impropres a la fabrication des
savons et du verre.

Pour reconnaitre leur force ou leur pureté, on a in-
venté un instroment nommé alcalimétre, que nous
ferons connaftre bientét. Nous dirons, en attendant,
que ces substances étrangéres qui altérent sa pureté
lui donnent des propriétés différentes; aussi les tein-
tariers ont-ils bien reconnu que les couleurs varient

(1) En supposant avec M. Gaultjer-Claubry que I'iode est
dans cet état salin dans le varech.
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suivant la qualité des potasses qu’ils emploient. Nous
devons a I'illustre Vauquelin une analyse trés exacte
des diverses potasses du commerce, qui est du plus
grand intérét -pour le fabricant de savon. D’aprés cet
babile chimiste, toutes les potasses du commerce con-
tiennent du sulfate et du muriate de cet alcali; rela-
tivement i la quantité de potasse qu’elles contiennent,
sur 1152 parties, elles doivent étre ainsi rangées :

Potasse d’Amérique.. 857
de Russie.... 772
Perlasse (1)...... oo
ge D‘a;ntzick. 42.2
es Vosges. .
Tré:ga. .o 351

Pour obtenir la potasse pure, on la dissout dans
Y’eau froide, oh y ajoute de la chaux vive, et on les
fait bouillir ensemble; on filtre Ja liqueur, et on
I’évapore jusqu’a consistance épaisse; on y ajoute alors
un peu plus de son poids d’alcool rectifié qu'on laisse
infuser ensemble dans un vase fermé; il se forme
bientdt un dépdt surmonté d’un liquide hrun foncé
sur lequel surnage une liqueur claire. On décante
celle-c1, on I'évapore rapidement dans une capsule de
verre, et on la fond ensuite dans un vase d'argent :
c’est la potasse pure. Pour g'assurer qu’elle 'est, sa
solution aqueuse doit rester transparente quand on y
ajoute de 'eau de chaux, ne point se troubler quand
on y fait passer a travers un tube l'air expiré des pon-
mons, et ne point faire effervescence avec 'acide sul-
furique affaibli. La potasse a été regardée comme un
alcali jusqu’en 1807, époque & laquelle M. Davy dé-
couvrit que c’était un oxide d’un nouveau métal, au-
quel il donna le nom de potassium.

(1) En Angleterre, on consacre le nom de perlasse,
pearl ashes, cendre-perlée , a une potasse trés blanche qui
" provient des Ktats-Unis de I’Amérique ; celle de premiére
sorte est Ia plus forte du commerce. On assure cependant

e celle que 'on fabrique en Toscane est encore plus

orte.
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D’aprés MM, Gay-Lussac et Thenard, ‘la potasse est
composée de -
Potassium..... 100
Oxigéne....... 30

OXIDE DE SODIUM, OU SOUDE.

C’est au hasard, pére de ﬂresque toutes les décou- |

vertes, qu'il parait que celle de la soude est due.
Selon Pline le Naturaliste, cet alcali fut trouvé par
des marchands que la tempéte avait jetés 2 Pembou-
chure du fleuve glus en Syrie, et qui ayant fait cuire
leurs alimens avec du kali, les ceuﬂrcs qui en provin-
rent , mélées avec le sable, donnérent par la fusion
une matiére vitreuse. Laissant de cbté toute hypo-
thése, nous nous hornerons a dire que la soude fut
indiquée dans le neuviéme siécle par I'arabe Gebert,
non comme un aleali sui generis, mais comme de
méme nature que la potasse; c'est depuis les travaux
de Pott, Margraaff, Dubamel, et surtout Bergmann,
que cette différence a été bien établie.

Soude native.

Ce n’est que de nos jours qu’on a trouvé la soude
dans les substances minérales. Kennedy (1), qui a dé-
couvert la présence de la potasse dans la pierre ponce,
a trouvé la soude dans quelques basaltes; Klaproth a
fait voir ensuite que cet alcali existait dans la chry-

solite du Groénland, dans la proportion de 0,36; |

M. Vauquelin, qui a répété cette analyse, u’en n’a re-
tiré que 0,33.

Soude tirée de la combustion des plantes marines.

. J
On connait une infinité de plantes susceptibles de

(1) Avant ce chimiste, M. Chaptal s’était apercu qu’on
pouvait remplacer la soude en partie,, dans la fabrication
du verre, par la lave et les balsates , sans cependant avoir
démontré Vexistence de la soude dans ces produits volca-
niques,

|

-—
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# dommer de la soude. De ce nombre sont la famille des
salsola , les fucus, t‘uelques chenopodium , le tameyrir
gallica, etc. Nous allons nous boraer i citer celles qui
en fournissent le plus. Nous avons extrait ces détails
du Mémoire sur la_culture de la soude, que nons
avons publié dans le numéro 147 des Annales de

_ Chimie.
i 1. 8oude dite Rocheltte.

La rochette ou roquette est prcférée a toutes les
_ autres soudes. Les plantes dont on la retire & Alexan-
. drie sont, d'aprés Alpinus, le kali geniculatum que
. Colonne a auss: trouvé a Naples, et auquel il a donné
. le nom de kali repens neapolitanum, le kali épineux,
i et le kali égyptien.

‘ ‘2. Soude d’ Alicante.

g On distingue deux soudes d’Alicante: la barille et

: )a bourdine. La premiére, qui est la plus estimée, est
fournie par une plante que‘h. de Jussieu a déerite (1)
sous le nom de kali hispanicum, annuuns, sed Soliis
brevibus. La deuxi¢me, ou la plus commune, se retire
du kali geniculatum, et du kali majus cocleato
semine. .

Le kali hispanicum croit natarellement sur les cdtes
maritimes de Murcie, de Valence, de Grenade, et
principalement sur celles d’Alicante, ot on le séme
pour le propager davantage. Les ouvriers le désignent
sous le nom de la Maria.

3. Soude de Farech.

Le varech est une plante maritime que Tourncfort

a décrite sous le nom de fucus naritimus vesiculos

habens. Elle est connue en Bretagne sous celui de
ouémon , etc.

, A Carthagéne, Alicante, Cherbourg, aux environs

d’Alexandrie, etc., lorsqu’on veut extraire cet alcali de

(v) Mémoires de I'Académie, 1717.
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ces thlea. on les cueille dans leur maturité, et on
les fait sécher au soleil ; on les met ensuite en tas, et
on les brole sur des frillu de fer placées sur des fosses |
destinées & recevoir les cendres. Mais, plus générale-
ment, on fait briler ces plantes dans une fosse, ct la
soude qui provient de cette combustion est partie en
cendre et partie en pierre. On la nomme, suivant les
pays, soude, salicor, salicorne, blanquette , dou-
cette, etc.

Soude de Languedoc , ou Salicor.

Le Languedoc fournit quatre qualités de soude, qui
sont le salicor, la soude, la blanquette et la doucette.

A. Salicor. Cette soude est la plus estimée; elle est
produite par une plante que Linné a nommée salsola
soda; Dodonzus, sali soda; Lobel, kali magnum,
Sedi medii folii folio.

B. Soude. Ce nom est particuli¢rement consaéré i
Yalcali que I'on extrait de plusieurs plantes qui crois-
sent naturellement sur les plages qui avoisinent la
mer. Les principales sont le salicornia fruticosa caule
erecto, etﬁe salsola hirsuta de Linné, qu'il a aussi d¢-
signé sous le nom de cheropodium hirsutum, et que
Jean Baghin a nommé kali minus villosun:, et Gas
Bauhin, kali parvum hirsutum. Cet alcali est inférieur,
ou pour mieux dire moins riche que le salicor.

&oBlanquetle. C'est le produit du chenopodium
maritimum de Linné, kali minus album semi-splen- .
dente de Gaspard Bauhin et de Morisson, et kali minus
Soliis lucidis de Maguol.

D. La Doucette est produite par le mélange des di-
verses plantcs que je viens de nommer. Toutes crois-
sent sans culture, a I'exception de celles qui produi-
sent le salicor.

Lorsqu’on veut préparer ces diverses soudes , on
arrache ces plantes avec leurs racines, on les laisse
exposdes a l'ajr jusqu’a ce qu’elles soient fannées; on
les met alors en tas, et on les laisse en cet état pen-
dant environ huit jours, c’est-A-dire jusqu’a ce qu’on
s'apergoive qu’elles ont commencé a subir un com-
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mencement de putréfaction (1). On les brtle alors dans
des fosses de trois sieds de g:ofondour sur quatre de
largeur ; au bout de deux heures on pétrit la pate
brolante, qui est daus la fosse, avee de longues barres,

endant un quart d’heure ; on remet alors de nouvelles
Kerbes a br(ler, et I'on pgtrit de nouveau au bout de
deux heures ; on renouvelle enfin cette opération jus-
3u’é ce que la fosse soit pleine. On la recouvre alors

e terre, et cing 3 six jours aprés on la découvre, et
Y’on coupela plerre qui remplit cette fosse en deux ou
trois parties, afin de la rendre plus aisée a trans-

porter.

A Carthagéne, Alicante,, Cherbourg, etc., on ob-
tient la soude partie en cendres et partie en pierre.
Cela dépend de ce qu’en faisant sécher les plantes on
les prive de leur eau de végétation ; dés lors I'alcali et

es sels qu’on en obtient sont pulvérulens; lorsque ces
végétaux au contraire ne sont pas secs, comme cela se
pratique 3 Agde, Narbonne, Sales, etc., 'acali etles
sels se trouvent éprouver une sorte de fusion aqueuse
avec P'eau de végétation de ces plantes. La soude, de
méme que la potasse obtenue par la combustion des
plantes, n’est Jamais pure; nous allons offrir dans un
tableau les analyses qui en ont €té faites par M. Chap- -
tal et moi. .

(1) MM. Vauquelin, Julia de Fontenelle, Marcorelle,
Mazeas et Motet croient que la putréfaction augmente la
quantité d’alcali.
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Soudes dites factices ou artificielles.

Tel est le nom qu'on donne aux soudes que I'on
extrait du sel marin dans diverses fabriques aux en-
virons de Marseille, de Paris, etc. Lorsque le blocus
continental nous privait du secours des soudes étran-
géres, un grand nombre de chimistes s'occupérent de
son extraction de I'hydrochlorate de soude (scl marin).
MM. Leblanc et Dizé mirent en usage le procédé qui
est suivi de nos jours avec les perfectionnemens de
MM. d’Arcet et Anfrye. Ce procédé consiste 3 dé-
composer le sel marin au moyen de 'acide-sulfurique,
et a le convertir ainsi en sulfatc de soude. On prend
alors 180 parties de ce sel sec, 180 parties de craie en
poudre fine, et 110 de poussier de charbon de hois (1).
On méle soigneusement ces substances, et on les intro-
duit dans un four a réverbére de forme elliptique dont
on éléve la température au-dessus du rouge cerise (2),

(1) M. Leblanc . donne les proportions de 100 de sulfate
de soude, 100 de craie et 50 de charbon. Il y a des fabri-
cans qui substituent le charbon de terre an poussier de celui
de bois; ces soudes sont moins pures & canse des matiéres
étrangéres que contient le charbon de terre. .

(2) Pour économiser le temps et le combustible, il faut,
1°. que le four soit trés grand et tire bien ; 20, ne pas faire de
trop fortes charges de combustible ; mais bien les faire petites
et multipliées, afin d’ohtenir un feu plus vif, et éviter qu’il
se produise du mAchefer ; 3°. si les charges sont trop fortes,
une portion du mélange reste long-temps sans couler ; si
elles sont trop faibles, le four est trop souvent refroidi;
4°. si on remue la matiére dés le priacipe, on en retarde la
fonte : on doit attendre que la surface commence a.couler ;
alors on la sillonne de temps en temps, jusqu’a ce que plus
de la moitié soit en fusion; on remue alors plus souvent,
et lorsque la fusion est aux deux tiers, on brasse con-

1l t. On peut lter avec avantage la Notice sur
Yalcalimétrie de M. Descroizilles, et la Description des
four, x et iles qu'en a donnée M. Pelletan fils dans

les Annales de Chimie.
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en ayant soin de brasser ce mélange chaque quart
d’heure. Lorsque la matiére est piteuse, on la pétrit
avec un rinﬁard ;. on la retire ensuite, et on la regoit
daus une chaudiére.

En suivantles proportions quenous venons d’établir,
la soude obtenue contient 0,33 pour 1,00 d’alcali ; les
autres substances qui y sont unies sont du sel marin,
du sulfure de chaux avec excés de base, du char-
bon, etc.

Six ouvriers peuvent faire dix fontes, ou bien 1,500
kil. de soude tous les jours. Depuis que la France s’est
enrichie de cette nouvelle branche d’industrie, la
culture des salicors, dans le midi de la France, est
presl-(l|ue totalement abandonnée, i cause du bas prix
ou ils sont tombés ; aussi voit-on sur les bords de la
Méditerranée de vastes terrains qui sont maintenant
incultes.

On a fait, dit M. Descroizilles, a plusieurs fabri-
cans de soude un reproche bien fondé, c’est de don-
ner des Jprodi:its trop chargés d’hydrosulfure, ce qui
les rend défectueux pour la fagrication du savon
blanc ; et surtout de leur donner, au moment de lear
fabrication, un degré de force alcalimétrique qu’ils
perdent bientdt. Quelques unes de ces soudes en étaient

tellement chargées , qu’elles attiraient fortement I’hu-

midité de 'air et répandaient une odeur forte d’ceufs
couvis. Maintenant qu'on a beaucoup amélioré les
Pprocédés de fabrication, les bonnes soudes francaises
ont constamment une belle couleur gris-cendré,
n’exhalent aucune odeur, ne varient presque pas de
poids, et jouissent constamment des mémes proprié-
tés. Les soudes sulfurdes ne doivent cependant point
dtre rejetées ; elles sont, plus que les autres, propres
4 la fabrication des savons marbrés; elles servent &
remplacer les soudes sulfurées qu'on importait en
France sous le nom de soudes bourdes. (1)

(x) Descroizilles, doco citato,

|
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SOUS-CARBONATE DE SOUDR.

" Alcali minéral, Craie de Soude, Méphite de Soude ,
i Natron , Sel de Soude, Soude carbonatée.

- Comme c’est la soude et le sous-carbonate de soude
- qu’on extrait des soudes naturelles et factices qui ser-
: vent & la fabrication du savon, nous croyons néces-
- saire de dire un mot de ce sel.

La nature nous offre le sous-carbonate de soude dans
u quelques eaux minérales, dans les eaux de mer, et
+ principalement dans celles de quelques lacs, dans
. ?uelques substances pierreuses, parmi le sel marin
tfossile , etc. La plupart de ces lags existent en Hon-
s grie et dans plusieurs contrées d’Egypte. Les quatre
: gue M. Rickert a exploités sont dans le comté de
s Bihar, entre Debrezin et Grosswardein. Il f' a des
comtats qui ont jusqu’a quatorze de ces lacs; la
» plupart sont abandonnés ; on n’exploite que ceux qui
: sont 4 la portée de Debrezin. MM. Sicard et de Vol-
; ney ont décrit les deux lacs qui sont situés & Pouest
i du Delta, dans le désert de Chaiuat ou de Saint-Ma-
. caire, Nous devons au général Andréossides connais-
- sances les plus exactes que nous ayons sur la vallée de
i ces mémes lacs (1). Dans le Mexique, on trouve aussi
 des lacs qui contiennent beaucoup de carbonate de
- soude. Ce sel se trouve en efflorescence gla surface du
- Delta, en Egypte, ainsi qu’en Turquie , en Barbarie,
' dans Ja province de Sukena, prés de Bassora, aux
' environs A’Ephése et de Smyrne, Eami les sables du
. fleuve Bélus, dans les Indes, a la Chine, en Sibérie,
en Perse, dans la Tartarie thibétaine, etc. ; en
France, aux environs d’Arras, prés d’Ostende, du
Havre, de Dieppe , de Fécamp, et dans la plaine de
Narbonne, dite ' Etang salin (2). Le sous-carbonate -
de soude, tel qu’on l'extrait des lacs, a porté et porte

, (1) Foyez la Décade égyptienne.
(2) Julia de Fontenelle, Mémoire sur la culture de la
soude , Annales de Chimie , n° 149.
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encore le nom de natron ou natrum; il est trés pro-
pre 3 la fabrication des savons et du verre; il est com-

posé, suivant M. Klaproth , de 1
‘ Acide carbonique............ Sg
Soude........... P |
Fau........... veesreeiene.. 33
100

La soude, ainsi que la potasse, a été considérée
jusqu'en 1807 comme un alcali, gu’on appelait miné-
ral. Ce fut a cette époque que M. Davy parvint & la
décomposer, et & reconnaitre qu’elle était un oxide
d’un métal nouveau, qu'il nomma sodium. D’aprés les
analyses de MM. Gay-Lussac et Thenard , la soude ou
Voxide de sodium est composé de

Sodium..... e 100

Oxigéne. ...... v cieven.. 33,905

Moyen propre & reconnaitre le degré d’alcalinité des
Potasses ct des Soudes.

Nous avons précédemment fait connaitre que ls
potasses et les soudes du commerce contenaient, ontre
cesalcalis et ces carbonates, une plus ou moins graade

_quantité de substances étrangéres; or comme ce n’est
que ces alcalis et leurs sous-carbonates qui puissent
étre spécialement employés pour les fabrications du
savon et du verre, pour la teinture, etc., on a dd
chercher des moyens propres a reconnattre les quanti- |
tés respectives d’alcali que les cendres, les potasses ‘
et les soudes du commerce contenaient. Quoique I'al-
calimétre de M. Descroizilles nous paraisse susceptible

. de quelque amélioration, il offre cependant ce précieax 1
avantage. Il repose sur les quantités d’acide sulfurique |
que neutralisent cesalcalis pour passer a I’état de sel
neutre.

L’alcalimétre sec ccmpose d’un tube de verre de 20 a
25 centimétres (8 a g pouces) de longueur sur environ
16 millimétres (7 a 8 lignes) de diamétre. L’extrémité \
inférieure est fermde et terminée par un pied sur le-
quel il repose, L'extrémité supérieure est ouverte et -

\
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4 entourée d’un rebord saillant. Ce tube doit contenir
: 1 de 70 4 80 grammes au plus d’eau ; il porte une échelle
| alcalimétrique divisée en 100 parties représentant
chacune un demi-gramme ou un demi-inilliéme de
litre d’eaun. Cette échelle, les chifires et Vinscription
sont gravés sur le verre au moyen d’une plume de
diamant, (1)
La liqueur alcalimétrique ou d’éprcuve se prépare
. dela maniére suivante. On prend une houteille neuve ;
~ onla lave i 'eau distillée, et on y pése huit hecto-
. grammes d’eau pure; on marque sur le col de cette
uteille, avec un diamant, le point d’élévation du
liquide , dont on retire une moitié. D’autre part, on
se également dans un flacon bien propre et bien sec
nit d caﬁrammes &ou un dixiéme du poids de I’eau)
d’acide sulfurique a 65 degrés; on verse peu a pey cet
acide dans I'eau de la bouteille, et I'on agite & chaque
fois, afin que la chaleur qui se dégage ne casse point
la bouteille ; on lave ensuite le flacon avec I’eau qu’on
a mise de coté; on réunit cette eau de lavage & celle
de la bouteille, a la?uelle on ajoute une nouvelle eau
en ’agitant chaque fois jusqu’a ce que la liqueur soit
parvenue i la marque pratiquée sur le col de la bou-
teille. Il nous reste maintenant a indiquer la maniére
d’opérer: nous allons I'emprunter 4 'auteur méme,
M. }i)escroizilles.

ESSAIS ALCALIMETRIQUES.

1. Potasse.

Lorsqu’on veut reconnaitre la force alcaline des
potasses, ou mieux la quantité d’alcali qu’elles con-
tiennent (3), on en prend, sur la masse, divers échantil-

(1) M. Descroizilles a disposé sur ce tube d’autres échelles
pour reconnaitre les degrés de force des chlorures , des vi-
naigres et des eaux-de-vie; ce nouveau tube porte le nom
de polymétre chimique.

(2) Je dis alcali, en comprenant sous ce nom les carbo-
nates de ces alcalis, a cause de lenr solubilité et de leur
facile décomposition au moyen de la chaux.

7

«

-
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lons qu'on méle ensemble ; on en pése ensuite bien
exactement un décagramme { 2 gros 44 grains a tiers ),
qu’on met dans un verre, et 'on y verse ensuite les
quatre cinqui¢mes d’un demi-décilitre d’eau; on agite
avec un cylindre de verre plein pour favoriser la so-
lution de” la potasse ; quand elle est parfaite, on la
verse dans une petite mesure d’étain d’un demi-déci-
litre de contenance, on finit de la remplir avec de
Veau, on la verse de nouveau dans le verre, et I'on
ajoute un nouveau décilitre d’eau pure ; on agite de
temps en temps, on laisse déposer la liquenr; quand
elle est claire on la décante, et on remplit la petite
mesure d’élain, que I'on verse aussitét dans un verre.
Ces dispositions faites, on dispose autour d’une assiette
plusieurs gouttes de sirop de violettes, et I'on remplit
ie tube alcalimétrique de liqueur d’épreuve jusqu’aun
point O ; on fait alors tomber, & gouttes précipitées
ou a trés petit filet, de la liqueur de ce tugc dans la
liqueur alcaline claire que I'on a versée dans le verre,
en ayant soin d’agiter constamment la liqueur alcaline
avec un tube de verre, tant que dure effervescence.
De temps en temps on ]iorte , au moyen d’une allu-
mette, un peu de cette liqueur alcaline sur une des
gouttes du sirop de violettes (1): #'il verdit, c’est une
preuve que tout I’alcali n’est pas saturé; on ajoute peu
a peu deda liqueur d’épreuve dans la liqueur alcaline
jusqu’a ee Tle celle-ci lui communique une faible
teinte rougeitre.

On s'arréte alors, et on examine 3 quel point de
P’échelle la, liqueur acide est descendue, et I'on en
compte un degré de moins pour compenser 'excés de
saturition. Le degré ordinaire des potasses du com-
merce est 55, c'est-d-dire qu’elles ahsorbent et neu-
tralisent les 55 centiémes de leur poids d’acide sulfu-
rique pour passer i I'élat de sulfate. Au-deld de ce
point elles sont fortes ; elles sont faibles si elles mar-

(1) C'est ordinairement lorsqu'on a versé.de la liqueur
jusqu’a ce que son niveau soit au point 40, que I'on com-
mence d'essayer au moyen du sirop de violettes.
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quent moins. Il est aisé pour lors de connaitre les de-
grés de force ou de faiblesse.
Dans cette opération, aussi simple qu’utile, chaque
fois qu’on verse de la liqueur d’épreuve dans la li-
ueur alcaline, il se produit une eflervescence qui est
:]ue au dégagement de Pacide carbonique du sous-
carbonate %e potasse (qui céde cet alcali a I’acide sul-
furique avec lequel il s’unit. Tous ceux qui se livrent
a I’étude de la chimie savent que les acides rougissent
la plupart des couleurs bleues végétales, et que les
alcalis les verdissent : or, toutes les fois qu’on touche
le sirop de violettes avec la ligueur alcaline, et que ce
sirop verdit, c’est unc preuve qu'ily a de la potasse
libre daus la liqueur ; lorsqu’au contraire, le sirop de
violettes commence a rougir, c’est un indice certain
que tout l'alcali a été saturé, et qu'il y a dans la li-
queur de l'acide libre. Pour que la saturation de la
liqueur alcaline, par la liqueuracide ou d’épreuve, soit
exacte, il faut (iu’elle ne change nullement le sirop de
violettes. Dans le cas qu’on fit dépourvu de ce sirop,
on pourrait y suppléer en trempant dans la liqueur
alcaline du papier de tournesol ; le sirop de violettes
est cependant préférable.

a. Potasses dures, Vatrum, Cendres gravelées, et
autres Alcalis en masses dures.

Ce procédé est le méme que le précédent, avec cette
seule différence qu’au lieu de prendre un décagramme
en masse, on le prend en poudre fine.

3. Soudes.

Les soudes, essayées a diverses époques plus ou moins
éloignées de leur fabrication, et exposées a I'air hu-
mide, donnent des résultats alcalimétriques trés va-
riables. Cet effet est dt au sulfure de soude qu’elles
contiennent, lequel se convertissant en sulfate rend le
degré alcalimétrique moindre , parce que le sulfate de
soude, qui a remplacé le sulfure, ne peut ahsorber
d’acide sulfurique (1). Il est aisé de voir aprés cela que

(1) Lorsque les soudes des fabriques frangaises sont 1''vu
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les soudes nouvellement fabriquées doivent donner
plus de degrés alcalimétriques. Nous allons mainte-
pant faire connaitre ]a meilleure maniére de constater
le vrai titre dessoudes, d’aprés la méthode de M. Des-
croizilles. On prend 1 déca?ramme de soude prise da
poussier, de la crofite, de 'intérieur de la masse, et
préalablement concassée. D’aatre part on introduit
dans une petite bouteille g dixiémes d’un décilitre
d’cau, et on verse l'autre dixiéme dans un mortier de
marbre pour y broyer le décagramme de soude pen-
dant cinq minutes ; on y ajoute ensuite deux autres
dixiémes de I’eau des g dixiemes ; au bout de quelques
secondes on décante 1’eau gui surnage la soude ; on
broie le résidu, et on y ajoute deux autres dixiémes
d’eau ; on décante de nouveau, et 'on recommence
cette opération jusqu’a ce qu'on ait employé toute
Veau, avec les derniers restes de laquelle on lave
soigneusement le pilon et le mortier. On agite dans une
bouteille toutes les liqueurs réunies , on filtre, et 1'on
en prend un demi-décilitre pour faire cette opération,
comme pour les potasses. :

Ces opérations exigent beaucoup d’exactitude ; I’on
doit surtout faire attention & ce que les soudes ne soient
point humides, car alors, le poids augmentant jusqu'a
4o centiémes , les résultats doivent nécessairement étre
moindres.

RESULTATS ALCALIMETRIQUES
Obtenus par M. Descroizilles de plusieurs milliers d’essais
qu’il a faits pendant plus de trente ans.
A. Potasses.

Perlasse d’Ameérique, 17 sorte, de 60 a G3 centiémes.
2% sorte, de 50 55
Potasse caustique en masses rou-
gedtres d’Amérique, 17 sorte,de 60 63

. préparées, elles ne sont presque point sulfureuses, et don-
neut un degré alcalimétrique constant, si les essais sont faits
avec les mémes soins ct la méme exactitude.
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Potasse en masses grises d’Amé-

rique, a¢ sorte, de 50 a 55 centiémes.
Potasse blanche de Russie, de 52
Potasse blanche de Dantzick, de 45 53
Potasse bleue de Dantzick, de 5 53
Cendres de bois neuf de cheminée 8 % (1)
Cendres de bois flotté. ... 4 3

" M. Descroizilles a trouvé quelquefois des potasses
A 66, des potasses d’Amérique, premiére sorte, 72,
d’autres 4 66, etc.

B. Soudes.

Scudes factices........eveeeeee.. de 30 a 35 cent.

Sel de soude cristallisé et bien exalté. 36

Soude d’Alicante................ de 20 a 33

Natrum......e.oc000eeveveeas.. de 20 33

Soude et natrum de qualités infé- ,
TIEUreS..vvvreeraniacasanass. de 10 15

D’aprés M. Julia de Fontenelle.

Salicor de Narbonne............ de 16 4 25 (2)
Soudes de Narbonne............. de 10 15
Blanquettes...........vccoe0v..o de 6 g

M. Descroizilles a rencontré des morceaux de ra-
trum a 6o et des soudes 4 fo. Il y a apparence que le
natrum devait étre dépouillé de son eau de cristalli-
sation.

D’aprés cet exposé, il est aisé de voir combien la
connaissance du titre des potasses et des soudes im-
porte aux verriers.

1) D’aprés M. Darcet.

22) Le degré ordinaire des bons salicors de Narbonne,
Agde, etc., est de 20 degrés ; ces degrés varient suivant que
les propriétaires y mélent des ckenopodium et autres plantes
que produisent les soudes de varech, de doucette, etc.;
dans les b ées ples salicors bien purs donuent 25.
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APPLICATION DES ALCAL1S A LA FABRICATION DU VERRE,

- Tout le monde sait que le verre est dd & la combi-
naison de la potasse et de la soude avec la silice et la
chaux ; nous ne remonterons ni & V'origine de cet art,
ni aux diverses hypothéses qu’on a émises a ce su'et5
nous nous boroerons 4 dire que, quoiqu’il fat E]éja
trés avancé chez les Egyptiens, il a recu cependant
de nos jours le plus haut degré de perfection, si on
le compare du moins & ce qu'il était du temps de
Néri, de Kunkel, de Pott, etc. Les chimistes mo-
dernes s’accordent a regarder le verre et les cristaux
comme des silicates alcalins et métalliques, suivant
qu’on y a ajouté des oxides de cette derniére nature.
En parlant de la potasse et dec la soude, nous avons
passé sous silence quelques détails intéressans que
nous allons rappeler ici:

1°. La potasse du commerce contient plus ou moins
d’hydrochlorate et de sulfate de potasse. Il est vrai
qu’on la dépouille d’une grande partie, en suivant la
méthode que nous avons conseillée, de lessiver les
cendres a froid, et jamais 4 chaud, comme le prati-
quent quelques fabricaus. Par ce moyen, comme ces
sels sont beaucoup moins solubles dans I'eau que le
sous-carbonate de potasse, il ne s'en dissout que fort
peu. Si I'on a le soin de faire reposer ensuite la li-
queur pendant quelgues jours, quand elle est réduite
au-dessous du tiers de son volume, par I’évaporation,
a raison de cette solubilité moindre de ces deux sels,
il en résulte qu’ils se séparent en grande partie de la
ligueur sous forme de cristaux.

Mais comme il arrive souvent que I’on ajoute des
matiéres terreuses a la potasse, les verriers dissolvent
cet alcali pour I'en dépouiller. A cet effet, M. Bas-
tenaire conseille, tant pour les débarrasser de cette
terre que des sulfate et hydrochlorate de potasse, de
faire (‘l]issoudre cet alcali dans de I’eau chauffée de 6¢
a 70 degrés. Nous bldmons fortement cette méthode,
a cause que les deux sels précités sont beaucoup plus
solubles dans I'eau chaude que dans V'eau froide;
MM. les fabricaus doivent donc faire cette solution &
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froid, et épuiser le résidu jusqu’a ce que I'eau reste
claire et ne raméne point au bleu le papier de tournesol
rougi par un acide. :
2°. Il paratt que I’emploi de la soude, pour la fabri-
cation du verre, a précédé celui de la potasse ; comme
de pareilles recherches, pour établir cette priorité, ne
contribueraient en rien aux progrés de cet art, nous
nous bornerons 3 dire que lies Phéniciens faisaient
leur verre avec la soude, et qu’au rayport de plu-
sieurs écrivains, ce peuple, chez lequel les arts étaient
tant en honneur, fabriquait une belle verrerie, il y a
plus de trois mille ans, ce qui prouve qu'il connais-
sait aussi I'art d’cxtraire la soude des cendres des
plantes marines. Nous avons fait connafitre la ma-
niére d’obtenir Ja soude de ces plantes, ainsi que
celle, dite artificielle, par la décomposition du sel
marin. Nous allons donc nous livrer a quelques ré-
flexions sur son emploi dans la verrerie.
3e. La soude brute ne saurait étre employée que
pour les verreries communes, attendu gu'elle donne
au verre une teinte verddtre plus ou moins intense
qui parait due a un sulfure de fer. L’emploi de la
soude brute offre, comme le disent les fabricans,
plus de marge, parce que le sous-carbonate de chaux,
qui 8’y trouve réuni au charbon, décomposant le sul-
fate de soude, le transforme en sulfure de chaux,
dés-lors la soude devenuelibre se vitrifie avec lasilice. .
Cependant , lorsqu’on veut obtenir du beau verre , on
lessive la soude brute, et I'on fait cristalliser. Par ce
moyen, on peut la dépouiller d’une srande partie de
Thydrochlorate de soude (chlorure de sodium ou sel
marin), mais non du sulfate de cet alcali, qui est
si soluble dans l'eau, qu’il retient plus de la moitié
de son poids d’eau de cristallisation.
°. Comme pour la belle verrerie on n’emploic
point la soude brate, il est bon de faire connaitre les
moyens propres a en extraire ces sels. On commence a
casser les soudes brutes avec un gros marteau et a les
réduire en morceaux de la grosseur d’un c:uf; on les
passe ensuite 4 la meale pour les réduire en poudre
fine. Nous conseillons pour cela de faire construire

~
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la double meule qui est employée pour l'extraction
des huiles des graines oléagineuses, et que nous avons
décrite dans la Bibliothéque Physico-Economique et
dans notre Manuel du falricam des Huiles. Ce mou-
lin se compose de deux meules verticales de pierre
dure (fig. 1%<) d’un diamétre d’environ 7 pieds, et de
18 & 20 pouces d'épaisseur. L’axe de ces meules est
fixé a un chéssis qui embrasse un axe vertical tournant
sur pivot, et placé au centre d’une forte table de
pierre. Le mouvement de rotation qu’on lui commu-
nique imprime 4 chaque meule deux mouvemens :
1°. Le mouvement de rotation sur elles-mémes;
- a2° Celui qu’elles subissent en décrivant un cercle
sur la table de mdconnerie sur laquelle elles roulent.

L’axe de chaque meule doit étre ajusté de maniére
que la meule puisse hausser ou baisser suivant le
besoin. . -

L’une de ces pierres ou meules est plus rapprochée
de Yarbre vertical que l'autre, de maniére qu’elles
occupent ainsi une plus grande étendue sur la table,
et écrasent plus de matiére. A l'aide de deux ramo-
neurs qui suivent les meules, dans leurs moavemens,
et conduisent sans cesse 1a soude sous leur passage, ils

sont écrasés dans tous les sens. Le ramonear extérieur |

est garni d’un chiffon de toile qui frotte contre la bor-
dure ou contour de la table, et entraine le plus de
matiére qui aurait resté dans I’angle de ce contour.
Lorsque la soude est broyée, on la passe au tamis
fin & réseaux métalliques, Yon remet les grugeons
sous la meule avec de nouvelle portion de soude, et
V'on continue cette opération au fur et & mesure que
Ton fabrique. Nous ne conseillons pas de réduire
toute la soude que I'on a en poudre, et de la con-
server ainsi en magasin, Yarce que cet alcali pulvérisé
absorbe plus facilement V'acide carbonique de Vair."
Dés qu'on a réduit la soude en poudre fine, il
faut la lessiver ; mais il faut s’y prendre différemment
qlue pour la potasse, puisque la soude se tasse bien
plus fortement que les cendres, et rend par consé-
guent I'écoulement de la lessive bien plus difficile &

s‘opérer.
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Loysel et Bastenaire Daudenart ont proposé a ce
sujet des appareils compliqués et plus ou moins dis-
endieux, que nous croyons ne pas devoir adopter.
ous allons donc en proposer de beaucoup plus sim-
ples et peu colteux, puisqu’ils se réduisent & quelques
cuviers de bois, comme pour le lessivage des terres
salpétrées.

On prend une série de baquets en bois de pin,
d’une grandeur relative aux besoins de la fabrique ;
on les dispose sur un massif i un pied au-dessus du
niveau du sol; on place aux deux tiers de leur pro-
fondeur un robinet en bois. On met dans chacun de
ces baquets environ le quart de leur contenance de
soude en poudre, sur laquelle on verse un volume
d’eau £gal 4 la moitié de cette méme contenance; on
agite de temps en temps ce mélange avec une espéce
de rateau de hois, afin de favoriser la solution des
sels contenus dans la soude brute. Aprés un séjour
d’environ une heure et demie, ou ouvre le robinet,
et ’on évacue aibsi la liqueur claire, qui est conduite
par une rigole dans un réservoir commun ; on verse
de nouvelle eau sur le résidu, I'on agite et on la sou-
tire de nouveau : V'on continue aiunsi jusqu’s ce que ce
liguide ne se charge plus de rien. On enléve alors le
résidu de la soude brute ou charrée de soude, et on
1a met a part pour I'employer comme fondant dans
1a fabrication du verre commun.

Les secondes et derniéres eaux de lessivage sont
recueillies dans un autre réservoir, et lorsque les ba-

uets sont chargés de nouvelle soude, on les y verse
3essus au lieu d’cau commune. Dés-lors, aprés une
ou deux heures de macération, elles sont évacuées
dans le premier réservoir. Il est bon de faire observer
que ces lessives , quoique claires , entrainent des sub-
stances végétales et charbonneuses dont on les débar-
rasse en les faisant passer a travers un filtre de paille

avant d'arriver au réservoir. L’on continue ainsi jus-
(u’a ce gu’on ait lessivé toute la soude que I'on veut.

orsque la lessive, contenue dans le premier réservoir,
est bien claire et qu’elle a bien déposé toutes les im~
puretés dont elle ctait chargée, on la fait passer au
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moyen d’une pompe. dans un réservoir n° 3, placé a
quelques pieds au-dessus du niveau des chaudiéres.
Ces chaudiéres doivent étre au nombre de deux, et
en plomb : 'une est nommée préparante, et 'autre
réduisante. On les place sur des fourneaux construits
d’aprés les nouveaux principes. Les chaudiéres doi-
vent étre faites de maniére a ce qu’elles présentent
une grande surface et peu de profondeur afin de favo-
riser I’évaporation de I’ean. Tout étant disposé, on
remplit ces deux chaudiéres de la lessive claire (1)
contenue dans le bassin supérieur, n° 3, et 'on allume
les fourneaux pour porter et entretenir la lessive a
’ébullition : au fur et a mesure que ’hydrochlorate
de soude cristallise a la surface de la liqueur de la
réduisante , on I'enléve avec une écumoire. On doity
lacer aussi un double fond en osier, suspendu, que
‘on enléve pour retirer les portions de ce sel qui se
sont déposées ; lorsque la lessive de la réduisante est
assez concentrée , on ouvre un robinet qui la distribue

dans des vases en bois, mommés cristallisoires, que .

P’on place dans un lieu frais pour favoriser la cristal-
lisation. Une fois qu’elle s’est bien opérée, on enléve
les eaux-méres, on les réunit et on les verse dans les
chaudiéres.

11 est bon de faire observer que, durant I'évapo-
ration de la préparante et de la réduisante, on laisse
constamment tomber un filet de lessive dans la pre-
miére, et que lorsqu’on a évacué la lessive concentrde
de la seconde, on la remplit avec celle de la prépa-
rante, qui doit étre un reu plus grande que la rédui-
sante, de maniére qu'il n’y a que la premiére que
I’on remplit de lessive froide, qui y subit un com-
mencement de réduction, laquelle se termine dans
Yautre. C'est de la nature de leur travail que pro-
viennent leurs dénominations.

50, Comme nous avons fait connaitre que lors-

(1) La liqueur doit étre claire; si elle était trouble, elle
pourrait déposer, sur les parois de la chaudiére , une couche
terreuse qui en opérerait la fonte,

e —— e~
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. qu'on fabriquait le verre avec les sous-carbonates, il
¥ avait un boursouflement considérable produit par
le dégagement de I'acide carhonique ; pour y obvier en

: grnnge partie, nous conseillons d’ajouter, a la soude

- brute pulvérisée, environ quatre centiémes de chaux

vive en poudre, laquelle enléve I'acide carbonique

au sous-carbonate de soude, et évite la calcination

. de ce sel pour le dépouiller de cet acide.
6°. On ne doit point employer des chaudiéres de

fonte pour I'évaporation des lessives, a cause qu’elles

attaquent le fer, et qu’elles entraineraient l'oxide

. formé qui colorerait les verres. )
7°. Par I'évaporation, une grande partie’ du chlo-

rure de sodium ( hydrochlorate de soude) s’en sépare

par la cristallisation, mais il y reste un peu de sulfate
de soude, qui, bien constaté par Vanalyse chimique,
peut étre décomposé par suffisante quantité de chaux
et de charbon.
8°. Dans les verreries, avant d’employer le sous-
carbonate de soude, on en dégage une grande Partic
de 1’acide carbonique en calcinant ce gel, en I'éten-
dant sur l'aire d’un fourneau de réverbére chauffé au
rouge brun et le remuant souvent, jusqu’a ce qu’il
soit sec et d’un beau blanc. Si cette calcination n’avait
pour but, comme le croit M. Bastenaire, que de dé-
ouiller le sous-carbonate de soude de son acide car-
gonique , la lessivation de la soude avec I’addition de
la chaux y obvierait aisément ; mais par la calcination
on enléve a ce sel son eau de cristallisation, ce qui
fait que les fabricans savent plus au juste la quantité
gu’ils en emploient. Outre cela, ce sel calciné, ainsi
que les substances salines qu’il peut contenir, éprou-~
vent par cettc méme calcination des effets qui ne sont
encore constatés que par I'expérience, sans avoir en-
core ¢€té éclaircis par la théorie, ainsi qu’on va le voir.
g°- Lorsqu’on emploie des sels de soude non cal-
cinés, les verres que I'on obtient, au lieu* d’avoir la
blancheur et I’éclat de ceux qui sont fabrigués avec le
sous-carhonate de soude calciné, ont une teinte jau-
nitre que 'oxide de mansanése ne saurait faire dispa-
raitre sans I'addition d’un peu d’oxide de cobalt.

,AN«

ﬁ
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Quoi qu’il en soit de V'effet produit par la calcination
sur le sel de soude, il n’en est pas moins vrai que le
verre fabriqué avec ce sel ainsi préparé, est trés beau,
et imite trés bien le cristal de roche.

- 10° Certains verriers, soutenant que les soudes
contiennent du fer, dont on ne les débarrasse que par
la calcination, et voulant éviter cette opération, em-
ploient la potasse. Une telle opinion est erronée ; nous
nous sommes convaincus par 1'analyse que les sels de
soude bien Pré arés ne contiennent pas un atéme de
ce métal. D ailﬁaurs , la potasse est bien plus chére, et
comme on la calcine le plus souvent dans des vases de
fer, elle est bien plus susceptible de retenir cet oxide
métallique que la soude, surtout celle qui est pro-
duite dans nos fabriques par la décomposition da sel
marin.

11°. 100 parties de cristaux de sous-carbonate de
soude, dit M. Bastenaire, contiennent

20 parties de soude pure;
16 acide carbonique;
64 eau de cristallisation.

De méme, ajoute-t-il, que 100 parties de sous-
earbonate de soude, privé d’eau de cristallisation,
contiennent

55 soude;
45 acide carbonique.

J’ignore ou ce manufacturier a pris ces analyses,
qui ne sont pas du tout d’acord avec celles de nos
meilleurs chimistes : en eflet, M. Berard n’y ayant
reconnu que 62,69 pour 100 d’eau de cristallisation,
et M. Thenard ayant trouvé que le sous-carbonate de
soude anhydre ou bien privé d’eau était composé de

Soude.............. 141,387
Acide carbonique.... 100

il en résulte que M. Bastenaire s’est grandement
trompé dans les proportions qu'il a indiquées, puis-
ue 100 parties de sous-carbonate de soude privé
'eau contiennent

“——
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Soude......u.uviieene. 59,97
Acide carbonique...... 40,73

100,00 .
D’aprés I'analyse de M. Thenard, 100 parties de
cristaux de sous-carbonate de soude, contiennent
62,69 d’eau de cristallisation ; il en résulte qu'il n’y a
véritablement dans ces 100 E)arties que I%Z arties 31
dc sel anhydre; or, d’aprés 'analyse de M. Thenard,
ces 37,31 sont composées de
Soude......iviiiiiiane 22,17
Acide carbonique...... 15,14

39,31

Suivant ces analyses, dont nous croyons pouvoir ga-
rauntir I'exactitude, les 100 parties de sous-carbonate
de soude cristallizé contiennent environ 23,17 d'alcali
pur, au lieu de 20 indiquées par M. Bastenaire.

Nous devons faire observer que, quel que soit le
degré de calcination qu’on fasse éprouver a la potasse
ou 2 la soude, on ne parvient jamais & les dépouiller
de tout leur acide carbonique, et que I’on s’expose a
en vitrifier une partie, si elle contient un pen de
silice, d’alumine ou de chaux. Nous ajoutons que le
sous-carbonate de potasse retient plus d’acide carbo-
nique que celui de soude.

12° %uant 4 l'union de la silice avec ces deux
alcalis, elle est aussi prompte avec la potasse qu’avec
1a soude, c’est-a-dire que la fusion et la vitrification
auront lieu 4 la méme température et dans le méme
laps de temps, a moinsrl\?ue la potasse fit trop chargée
d'acide carbonique. Nous allons maintenant faire
connaitre les autres oxides métalliques qui servent a
la confection des verres et cristaux, ou qui servent &
les colorer.
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TROISIEME SECTION.

OXIDES METALLIQUES,

ACIDES RT- SELS SERVANT A LA CONFECTION DES
VERRES, CRISTAUX, STRASS ET PIERRES PRE-
CIEUSES, AINSI QU’A LEUR COLORATION.

Nous allons examiner ces oxides dans leur ordre
alphabétique.
DEUTOXIDE D’ARSENIC.

Ce deutoxide est connu de temps immémorial sous
les noms d’arsénic, arsénic blanc , mort aux rats, etc.
Le plus grand nombre des chimistes le considérent
comme un oxide , et d’autres comme un acide , anquel
ils ont donné le nom d’acide arsénieux. Quoi qu’il en
soit, on le trouve dans la nature soit en poudre
blanche, soit en cristaux transparens, octaédriques,
diversement colorés. La plus grande partie de celui
qu’on trouve dans le commerce provient de la calci-
nation et de la sublimation des mines de cobalt. Cet
oxide est souvent incolore, et d’autres fois il a une
nuance dorde, avec des filets en couchcs rougestres
ou jaundtres; réduit en poudre, il est toujours d’un
trés beau blanc. Son poids spécifique est de 3,6g9.
Jeté sur les charbons ardens, il se sublime en une
fumée blanche, répandant une odeur d’ail trés forte,
qui est un des si,gnes caractérisques de ce métal et de
ses oxides. Si l'on expose une plaque de cuivre &
cette fumée on vapeur arsénicale, elle blanchit de
suite.

Le deutoxide d’arsénic est inodore, sa saveur est
4cre, avec un arriére-goQit doucedtre; il est réductible
par la pile, inaltérable i Vair, et soluble dans 4oo
parties d’eau froide ou 15 d’eau bouillante : aussi
cette derniére solution donne, par le refroidissement,
des cristaux tétraédriques bien marquds.

L’arsénic, ses oxides, son acide et ses sels sont de
violens poisons. Heureusement que nous avons d’ex-
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cellens réactifs pour le reconnaitre, car, indépendam-
ment de sa volatilité et de I'odeur d'ail que cette
vapeur répand , V'acide hydrosulfurique (gaz hydro-
géne sulfuré) produit dans la solution d’arsénic un
précipité jaune doré, qui est un sulfure de ce métal ;
son action est méme telle, qu’il peut rendre sensible
daus une liqueur o,00001 de cette substance.

Nous ne parlerons ici que de I'application de l'ar-
sénic 4 la fabrication du verre. Il parait qu’on ignore
absolument quel est le réle qu’il joue dans la vitrifi-
cation, quoique les verriers I'emploient pour purifier,
ou, comme ils disent, pour purger les verres de pre-
miére qualité ou destinés a la confection d’objets de
haute valeur.

M. Bastenaire explique son action dépurante par sa
volatilité. Il ajoute qu’en se vaporisant il entraine
avec lui toutes les fuliginosités ou cori)s étrangers qui
pourraient apporter des couleurs dans le verre. Il pro-
cure, dit-il, un bouillonnement qui renouvelle les
surfaces au contact de la flamme, et par la contribne
a Pachévement de V'oxidation des substances métalli-

ues, dans le cas ol les oxides ne seraient pas assez
chargés d’oxigéne, ce qui arrive souvent. Nous croyons
que cette théorie n’est qu’une hypothése invraisem-
blable ; et nous pensons que I'oxide d’arsénic exerce
une action chimique sur ces matiéres colorantes, et se
combine avec elles ; nous sommes d’autant plus porté
4 adopter cette opinion, qu'il est généralement re-
connu :

1°. Que si 'on ajoute aux mélanges des matiéres
vitrifiables un peu trop de deutoxide d’arsénic, le
verre que ’on obtient est opaque;

2°. §ue ces verres, ainsi fabriqués, attirent ’humi-
dité de I'air, comme I’on peut 'observer pour certains
verres d’Allemagne;

30. Eafin, parce qu'il est reconnu gu’il agit comme
fondant. Relativement a cette propriété, M. Bastenaire,
considérant ses propriétés vénéneuses, conseille d’y
substituer le minium qui est également un poison : la
potasse ou la soude sont également préférables.

Quant aux dangers que ce fabricant semble craindre,
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lorsque Yarsénic entre dans la composition du verre
au-dela de 2 4 £ pour cent, nous croyons fortement
qu’il ne doit inspirer aucun danger, lorsque la vitrifi-
cation est compléte et que le verre est trés blanc et
trés transparent.

OXIDE DANTIMOINE.

L’antimoine est susceptible de former trois oxides
avec Voxigéne :

1°. Le protoxide, qui est d’un blanc sale et fusible,
en un liquide jaundtre qui exhale des vapeurs épaisses.
On Yobtient en chauffant 'antimoine dans un creuset
surmonté de plusicurs autres, en laissant entre le pre-
micr et celui ou se fait 'opération une petite ouver-
ture pour tenir le métal en contact avec l'air. Cet
oxide est connu en médecine sous le nom de fleurs
argentines d'antimoine.

2°. Le deutoxide cst blanc, insoluble, irréductible
par le feu, fusible en jaune. On 'obtient en calcinant
e sous-nitrate d’antimoine.

3°. Le tritoxide est de couleur jaune; quelques chi-
mistes le regardent comme un acide qu'ils appellent
antimonique. On I'obtient en décomposant par le calo-
rique un mélange de 6 parties de nitrate de potasse
(sel de nitre) et une de régule d’antimoine en poudre.
On lave la masse et on la traite par un acide qui s’em-
pare de la potasse.

Ces divers oxides, et principalement celui qui est
connu sous le nom d’antimoine diaphorétique, sont
employés pour donner aux verres une couleur jaune;
ils servent a remplacer le chlorure d’argent dont le
prix est trop é€levé.

Il est bon cependant de faire observer que lorsqu’on
veutobtenir une belle couleur jaune, fixe au feu, on doit
ajouter i cet oxide d’antimoine de une & deux parties en
poids de minium, ';li“")“ méle et qu’on introduit dans un
creuset auquel on donne un coup de feu léger et soutenu
pendant trois quarts d’heure. Le produit est alors un
trés beau jaune, d’autant plus clair ou plus foncé qu'on
aura plus ou moins ajouté d’oxide rouge de plomb.

T S
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- ©  OXIDE D'ARGENT.

On prépare cet oxide en dissolvant de la limaille
d’argent dans V'acide nitrique (eau forte). Cette solu-
tion a lieu avec une eflervescence due a la décompo-
sition d’une partie de l'acide dont I'oxigéne se porte
sur le métal et I'oxide, tandis que I’acide décomposé
se dégage a I'état de deutoxide d’azote. L’oxide d’ar-
gent s’unit 4 Y'acide nitrique non décomposé et forme
un nitrate d’argent, duquel on sépare cet oxide en y
versant une solution de potasse et de soude, lavant le
Preécipité & I'eau froide et le faisant sécher. Cet oxide ,
ainsi_obtenu, est d’un vert-olive foncé, inodore et
insipide, réductible par la chaleur et la pile, etc. Ii
est composé de

Argent.... 100
Oxigéne... 7,6

PROTOXIDE DE CHROME.

Cet oxide a été découvert par M. Vauquelin ; il est
de couleur verte, insoluble dans V’eau, infusible ct
décomposable par la pile. Chauffé avec Ja potasse,
il passe a I’état d’acide, ct forme, avec cet alcali, un
chrémate. A I'état d’hydrate, il est gris; par I'action
du calorique, il perd son eau ct reprend sa belle cou-
leur verte.

" On prépare ce protoxide en calcinant le chrémate
de mercure dans unc cornue. Cet oxide est composé de

Chréme...... 100
! Oxigéne...... 42,63

C’est avec cet oxide qu’on donne les belles couleurs
vertes aux porcelaines, et que I’on colore les verres et
les pierres précieuses artificielles imitant les éme-
raudes, elc.

Le chréme, uni & une plus forte dose d’oxigéne,

asse @ I'état d’acide chrémique (1). Cet acide a une

elle coulenr pourpre qui donne au verre une bellc

(1) Voyez les Acides.
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teinte rose de rubis. On prépare cette couleur en fai-
sant fondre dans un bon creuset

1 partie de sable blanc;
3 sous-carbonate de soude.

On fait dissoudre ce verre soluble dans I’eaa chaude,
Yon filtre et J'on y ajoute de petites parties d’acide
sulfurique quiy produit un précipité gélatineux. Cela
fait, on décante la liqueur et I'on verse dans cette
gelée une solution d’acide chrémique qui lui commau-
nique aussitét ume belle couleur rose; l'on remue
constamment le mélange, on le fait sécher 4 une douce
f'léa]euili’ et on le conserve dams des flacons bouchés a

meril.

OXIDE DE COBALY.

Le cobalt est susceptible de s’unir & l'oxigéne en
deux proportions, et de former ainsi le protoxide et le
deutoxide de cohalt. Le premier est gris quand il est
sec, et bleu 4 'état d’hydrate. On 'oblient en versant
une solution de potasse dans une dissolution d’hydro-
chlorate de protoxide de cobalt. Chauffé doucement,
avec le contact de lair, il passe a 1’état de peroxide
noir. Il est composé de 100 de métal et de 27,58 d’oxi-
géne. Le second est noirétre et perd une partie de son
oxigéne a une haute température. Il contient 100 de
métal et 46,47 d’oxigéne. Ceux qu’on emploie ordinai-
rement sont altérés par des substances étrangéres.

Ces oxides donnent une belle couleur bleue au verre
et aux porcelaines dont l'intensité varie suivant leur
dose. On les emploie aussi lorsque le verre a une teinte
jaundtre. En ce cas, la couleur bleue du cobalt, én
s'unissant a la couleur jaune, donne une nnance verte.
Cette action, qui est purement mécanique, doit étre-
cousidérée comme produite par le melange de ces
deux couleurs.

Lorsqu'on veut donner en grand une coulcur bleue
aux verres, on recourt au safre. C'est ainsi qu’on
nomme la mine de cobalt que I'on a grillée pour en
dégager Yoxide d’arsénic qu’elle contient; mais cet

—_—— e e ™
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oxide n’est jamais pur (1) : anssi varie-t-il en couleurs;
tantdt il est gris foncé, d’autres fois noirdtre et parfois
d’un brun rougeitre. Ce dernier est plus estimé. Ce-
pendant, pour colorer des cristaux de prix ou les
Ppierresprécieuses factices, on doit employer 'oxide pur
ou V’azur. Nous allons décrire leur préparation.

/

Préparation de I’ Oxide noir de Coball.

Pour obtenir ce deutoxide, on prend du cobalt pur
de tout métal étranger, qu’on fait dissoudre dans
V’acide nitrique étendu d’un peu d’eau, en aidant son
action par c;‘ le d’une douce chaleur. On verse ensuite
cette dissolution dans une grande capsule en verre ou
en porcelaine; on I'étend i\ns une certaine quantité
d’eau, et I’on y verse une solution de sous-carbonate
de soude, jusqu’a ce qu'il ne se forme plus de préci-
pité; on décante et on lave ce précipité a plusienrs
reprises dans 'eau bouillaate; on filtre et on le fait
sécher soigneusement. En cet état, on le triture dans
un mortier de porcelaine avec trois fois son poids de
nitrate de potasse bien sec; on verse le mélange dans
un creuset chaud, et I'on y plonge un charbon incan-
descent. Il se produit alors de petites explosions ; lors-
ju’elles ont cessé, on portc le mélange au rouge; an le
retire ensuite; et, lorsqu’il est froid, on le pulvérise, et
on le lave & plusieurs eaux pour dépouiller I'oxide de
la potasse et du peu de nitrate non décomposé avec les-
quels il est uni. Cet oxide, ainsi préparé, est trés beau
et le meilleur que I'on puisse employer pour colorer
les pierres précieuses, les émaux, les verres, etc.

i le cobalt contenait du fer, on ferait dissoudre,
dans I'acide hydrochlorique, le précipité obtenn par
la décomposition du nitrate de ce métal par le sous-
carbonate de soude; il faudrait ensuite précipiter
Ioxide de fer par 'ammoniaque, filtrer, concentrer
la solution par I’évaporation, et précipiter I'oxide de

(1) Cet oxide de cobalt contient presque toujours du fer,
du nickel et de la silice, particuli¢rement le safre qui pro-
vient de Cologue, de I'Allemagne, de la Prusse, etc.



02 MANUEL

cobalt par la polasse caustique. Ce précipité, bien
lavé et sec, est alors mélé avec trois fois son poids
de nitrate de potasse, et 'on coatinue 'opération
comme nous venons de 'indiquer.

Préparation de I’ Azur.

L’azur est, 4 proprement parler, un verre coloré en
bleu par I'oxide de cobalt, et réduit ensnite en poudre.
Voict la maniére dout on le prépare en Autriche, en
Bohéme, en Saxe, etc. : On tire le minerai de co-
balt, on le broie, on le crible et on le lave sur des
tables; en le grillant fortement dans un fourneau a
réverbére, le soufre passe a I'état d’acide sulfureux et
s’évapore; V'arsenic se sublime a I'état de deutoxide;
enfin, le cobalt et le fer restent sur la sole i 1’état
d’oxides. Aprés cette opération, on crible le minerai
grillé, on le réduit en poudre, ct 'on en prend une
partie que 'on méle avec deux ou trois fois son poids
de sable siliceux et presque autant de potasse; on in-
troduit ce mélange dans un creuset. Par Ja fusion, on
obtient un verre bleu auquel on doane le nom de
smalt ; on jette ce verre tout chaud dans 'eau, on
le broie ensuite entre deux meules, et 'on obtient
ainsi des poudres plus ou moins fines. Le procédé pour
le préparer consiste i introduire le smalt broyé dans
des tonneaux remplis d’eau, a les agiter et 3 décanter
Teau a des intervalles plus ou moins éloignés.

11 est aisé de concevoir que l'azur est d’autant plus
bleu qu’il contient plus d’oxide de cobalt et moins
d’oxide de fer. Le prix en est fort ¢levé; il varie de 50
a 6o fr. le kilog. Malgré cela, il vaut mieux employer
T'oxide de cobaﬁt, parce que la couleur est plus belle
et qu'il ne contient point de fer. Ajoutez a cela que
comme Pazur est un verre coloré, il faut, pour la
coloration des verres, etc., en employer beaucoup plus
que lorsqu’on recourt a 'oxide pur.

Nous avons indiqué les analyses des deux oxides de
cohalt; il parait que les chimistes ont varié sur leur
composition, puisque le terme moyen de Proust et de
Rofhofl’ donnent les termes suivans ;
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Protoxide. Deutoxide.
Cobalt..... 8438 .......... 73
Oxigéne.... 1562 .......... 327

100,00 100

OXIDE DE CUIVRE.

M. Bastenaire décrit un procédé trés long et difficile
par cette sre' aration : nous allons en citer deux autres
ui sont de la plus grande simplicité, et qui donnent
eux oxides de cuivre :
x°. Oxide vert, ou protoxide de cuivre. On prend
de la limaille de cuivre, ou rosette, que V’on introduit
dans un hallon; on y verse de l'acide nitrique dont
on favorise l'action a une trés douce chaleur. Lorsque
la dissolution et la saturation sont complétes, ouny
verse une solution de sous-carbonate de potasse jus-
qu’a ce qu’il ne se produise plus de précipité. On re-
cueille ce préci itf , on le lave a I'ean bouillante et
ensuite 3 I'eau froide, et on le fait sécher soigneuse-
ment. Tout porte a croire que ce n’cst point un oxide,
mais un sous-carbhonate de cuivre, puisque le protoxide
de ce métal existe dans la nature en poussiére rouge,
en filets soyeux rouges, etc., et que celui qu’on obtient
en précipitant Phydrochlorate, acide de cuivre, par
1a potasse ou la soude, est orangé.
2°. Oxide noir, ou deutoxide de cuivre. On peut
obtenir le deutoxide en calcinant le nitrate de cuivre
dans un creuset, en desséchant I'oxide hydraté, pré-
cipité de son nitrate par la potasse. Voici le procédé
suivi dans les arts : On fait dissoudre le cuivre en
limaille dans V'acide nitrique jusqu’a saturation ; on
étend cette dissolution d’eau et I'on en précipite 'oxide
ar le sous- carbonate de potasse en solution dans
’eau ; l'on filtre et I'on fait bien égoutter le précipité
vert que Y'on place sur plusieurs doubles de papier
de trace, ou sur un lit de craie, pour en ahsorber I’hu-
midité; on le desséche ensuite a une douce chaleur.
En cet état, on le calcine dans un creusct et on le
jette, encore rouge, dansl’eau froide; on décante, et
on le lave & I'eau bouillante; on filtre, et on le fait

-
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sécher dans une capsule a I'étuve. Cet oxide est d'unm
trés beau noir.

L’analyse qui a été faite de ces deux oxides a dé-
montré qu'ils étaient composés de

Protoxide. Deutoxide.

Cuivre........ 8 ......... 8.
Oxigéne....oe. 3 ceevnenen 1

L’oxide de cuivre donne ume belle couleur verte:
mais il faut pour cela, lorsqu'on V'obtient par la
calcination du nitrate de cuivre dans un ecreuset,
ne pas donmer un coup de feu trop fort; car, alors,
il ne conserve pas de fixité, et passe tantét au jaune
et tantét au rouge plus ou moins vif (1). Dans les
bonnes verreries, c’est-a-dire dans celles qui font de
beaux ouvrages, on prépare souvent la couleur verte
avec les oxides d’antimoine et de cobalt.

OXIDE D’ETAIN.

L’étain est susceptible d’absorber I'oxigéne en deux
rroportions, et de former ainsi deux oxides diflérens;
‘un est gris, et I'autre blanc.
1°. Oxide gris, ou protoxide d'étain. Il suffit de
fondre I’étain avec le contact de Yair, et de lui faire
grésenter une grande surface qui se couvre bientdt
'une couche terreuse grisitre qui est le protoxide de
ce métal. Dans les verreries, on le prépare en fondant
ce métal sur I'aire concave d’un fourneau de calcina-
tion, alimenté€ avec le bois au moyen des foyers placés

(x) 11 nous serait difficile d’expliquer chimiquement le
fait. Nous connaissons un tritoxide de cuivre qui est d’un
brun jaunktre, et qui s’obtieat en mettant le d ide de
cuivre en contact avec l'eau oxigénée par sept a huit fois son
volume de gaz oxigéne. Par un conp de fen violent, le
deutoxide passerait-il a I'état de tritoxide? Nous serions
porté a adopter cette opinion si, dans de pareilles circon-
stances, ce méme oxide ne donuait une couleur rouge qui,
étant celle du protoxide maturel , semble annoncer, au con-
traire, une désoxigénation.
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aux deux cdtés, et en pratiquant un courant d’air sur
le métal fondu, qui ne tarde pas a offrir a sa surface une
terre grisdtre qu'on repousse vers l'extrémité supé-
rieure du fourneau; et, lorsqu’on a oxid€ peu a peu
tout le métal, ce qui a lieu au bout de douze a dix-
huit heures, suivant la quantité, on le conserve dans
de grandes jarres, ou dans des bagriques.

2°, Oxide blunc, ou deutoxide d*étain. On fait fondre
I’étain fin et on le coule en grenailles (}u'on introduit
ensuite dans un grand matras, et l'on y verse de
I’acide nitrique concentré qui attaque. promptement
ce métal i froid avec une grande effervescence, due a
de l'azote et au deutoxide de ce gaz, produit par la
décomposition de V'acide nitrique. Bendant cette
action, il se dépose au fond du matras une substance
blanche floconneuse qui est le deutoxide d’étain ; on
peut, en ajoutant successivement d'acide et de gre-
naille fine d’étain, remplir presque en entier le ballon.
L’opération étant terminée, on verse de 1’eau dans le
ballou, V’on fait sortir le tout ; on décante la liqueur, -
on lave l'oxide & l'eau bouillante et ensuite a 1’eau
froide, et on le fait sécher a une douce chaleur. On
trouve aussi dans la nature ce deutoxide; il en existe
plusieurs mines en Angleterre, en Bohéme, en Espa-
gne, en Saxe, etc.; en France, on n’en trouve que
quelques traces. Ce deutoxide natif est quelquefois en
cristaux, ordinairement en prismes i quatre pans,
diversement coloré par ’oxide de fer. Il fait feu avec
le briquet. C'est de ces mines que l'on extrait presque
tout 1’étain que nous employons. Celui qui est pro-
duit par art est d’un beau blanc, fusible, insoluble
dans 'eau, indécomposable par le calorique et dé-
composable par le fluide électrique.

Ces deux oxides sont composés de

Protoxide (gris). Deutoxide (blanc).
Ftain...... 100 ........ 100
Oxigéne.... 13,6 ........ 27,2

11 est bon de faire observer que la liqueur qu’on a
décantée de dessus le dentoxide d'étain est ordinaire-
ment jetée; cependant, elle contient encore du deut~
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oxide; il suffit de la concentrer par I’évaporation, pour
en opérer la précipitation.

L’oxide d’étain est employé, dans les verreries, poar
donner de I'opacité aux verres. Quand ces objets ne
sont pas d’un grand prix, on recourt a V'oxide gris
(protoxide d’étain); lorsque c’est, au contraire, pour
des verreries de luxe, tels que des vases d’ornement,
des cristaux recherchés, etc., on donne, avec juste
raison, la préférence au deutoxide d’étain.

OXIDE DE FER.

Le fer est susceptible de s’unir avec I'oxigéne en
trois proportions, et de former trois oxides; le prot-
oxide est blanc et n’est point employé dans la ver-
rerie; il n'y a que les deux suivans :

- 1° Deutoxide de fer, oride noir, éthiops martial.
Cet oxide existe dans la nature en grande quantité;
il est le plus souvent en masscs informes, a cassure
grenue ou écailleuse, sous forme terreuse, et quel-
quefois en gros cristaux octaédriques ou dodécaédri-
;[Jues. Les mines d’aimant sont & I'état de deutoxide.

ne partie du fer qu’on emploie est extraite des mines |

iie cet oxide qu'on trouve abondamment en divers
ieux.
- Dans les verreries, on emploie quelquefois les batti-
tures dc fer; mais cet oxide est trés impur. On 1'ob-
tient dans un grand état de pureté, 1°. en tenant pen-
dant long-temps de la limaille de fer dans de I'eau
tiéde, et I'agitant de temps en temps; 2°. en faisant
passer de la vapeur d’eau dans un tube de porcelaine
orté au rouge cerise et contenant du fil de fer bien
n et bien décapé : 1’eau est décomposée; le fer s’oxide
aux dépens de son oxiﬁ'éne, et il se dégage de I'hy-
drogéne; 3°. on peut I'obtenir aussi en calcinant’le
fer dans un fourneau a réverbére; il prend une couleur
rouge brune et passe au noir foncé. Cet oxide n’éprouve

aucane action de la part du calorique, quoique fu- °

sible ; il est magnetique, insoluble dans I'eau, réduc-
tible par la pile, et absorbe l'oxigéne et l'acide car-
bonique de Pair. Cet oxide, uni avec les oxides de

o
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cobalt, de cuivre et de magunésie, sert 3 donner aux
verres une belle couleur noire.

a°, Tritoxide de fer, oxide rouge, colcotar, safran
de marsNastringent. Ce tritoxide est en masses, en
filons et en couches, uni tantdt avec l'argile, la silice
et le carbonate de chaux. Il est le principe colorant de
plusieurs ocres, du brun rouge, de la sanguine, etc.
On le prépare en calcinant, dans un vase ouvert, de la
limaill‘: e fer, jusqu'a ce qu’elle ait acquis une cou-
leur rouge. Le procédé le plus suivi dans les fabriques
consiste a réduire le sull};te de fer en poudre, a le
chauffer sous un moufle, et a calciner la poudre grise
qu’on obtient dans un bon creuset, jusqu’a ce qu’elle
ait acquis une belle couleur rouge qu’on jette encore
chaude dans upe bassine rempliec d’eau froide pour
dissoudre le sulfate de fer non décomposé. On décante
ce liquide et on lave, & plusieurs reprises, le préci-
pité dans 'eau chaude; on filtre et 'on fait chauffer
soigneusement le précipité que ’on conserve a V’abri
de I'humidité.

Cet oxide ne peut &tre employé que pour la peinture
en rouge sur verre, et non comme principe consli-
tuant des matiéres vitreuses, parce que cette couleur
n’est pas fixe et qu’elle passe au jaune sale, sil’on donne
un coup de feu trop vif ou que l'on emploie trop de
fondant. R

Le deutoxide et le tritoxide sont composés de

Deutoxide de fer (noir).  Tritoxide (rouge).
Fer....... 100 .......... 100

Oxigéne... 37,8 .......... 43,31
OXIDE DE MANGANESE.

Le manganése est susceptible d’absorber divers
degrés d’oxigéne : aussi admet-on quatre de ces oxides :

1°. Le protoxide est blanc, & V'état d’hydrate; il
n’existe natuarellement qu’uni & I'acide carbonique et
probablement i la silice;

20, Le deutoxide est brun rouge; il ne se trouve
qu’a 1'état de silicate, c’est-a-dire a 1'état de combi-
naison avec la silice;

9
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30. Le tritoxide pur est brun noirdtre; il existe a
{’état natif et uni g I'eau. Aussi les minéralogistes
V’ont-ils classé parmi les hydrates (1), et les chimistes
y ont-ils trouvé o,10 d’eau;

4°. Le peroxide est brun, noirdtre et terne; comme
clest le seul qui est employé dans la verrerie, ce scra
aussi celui dont nous traiterons uniquement.

Composition de ces quatre Oxides.

Protexide. Deutoxide. Tritoxide. Peroxide.
Manganése.. 100 ... 100 ... 100 ... 100
Oxigéne.... 28,10 ... 37,47 ... 43 ... 56,215

PEROXIDE DE MANGANRSE.

Cet oxide se trouve fréquemment dans les terrains
primitifs, et les intermédiaires, tant dans les dépéts
qui se rattachent 3 Veuphotide que dans les roches
arénacées ou schisteuses. Dans plusieurs endroits, il
repose sur le granit ou les roches anciennes; mais,
comme il est recouvert de matiéres argileuses et
quartzeuses, il est difficile de déterminer a quel 4ge il
appartient. Ce peroxide se trouve dans la nature sous
divers états :

1°. En cristaux qui dérivent d'un prisme rhom-
boidal droit de 100° et 80°; ils ont I'aspect métallique
et donnent une poudre noire. Ces prismes sont trés
souvent modifiés sur les arétes latérales, ayant parfois
des sommets diédres ou tctraédres.

a°. Mamelonné, stalactitique, bacillaire, fibreuzx, &
fibres divergentes ou entrelacées, compacte , etc.

3°. Terreux, en masses informes, d'un brun noi-
ritre; il est terne, peu consistant, réductible par
Pélectricité, et passant, & une haute température, &
I’état de deutoxide. Mis en contact avec I’ean oxigénée
concentrée, il en opére de suite la désoxigénation
avec un dégagement considérable de calorique. Si
cette eau ne contient que neuf fois son volume d’oxi-
géne, V'action est encore assez vive. Ces propriétés sont

1) Voyez mon Manuel de Minéralogie, page 122.
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communes 3 toutes les variétés de ce peroxide. Je dois
ajouter que j’en ai trouvé une variété dans les Pyré-
nées, que M. Bouis, qui I’y a également rencontrée,
a analysée ; elle contient :

Peroxide de manganése....... 47,82
Hydrate de manganése.. . . 30
Deutoxide de fer.............
Matidre siliceuse.euvuvvvennns 17
Acide fluorique.............. 0,75
Chaux, qaantité indéterminée.

Tout porte & croire que la chaux saturait 'acide
fluorique. Nous avons cru devoirsignaler cette variété,
parce que nous la croyons peu propre au blanchfment
du verre.

Nous ne nous occuperons ici que de I'application
du manganése a la verrerie. Cet oxide joue un réle
principal dans cette fabrication. Il est considéré, avec
Juste raison, comme le meilleur agent que I'on puisse
employer pour purger le verre qui a contracté par la
fustion une mauvaise teinte due a la présence d’un corps
étranger : c’est pour cela que, dans les fabriques, on
l'appelle savon des verriers. En effet,, par ce moyen,
le verre perd sa couleur et devient plus ou moins
blanc, suivant la dose qu’'on en emploie; mais si cette
dose est trop forte, il imprime au verre une couleur
violette. Aussi emploie-t-on cette méthode pour donner
diverses teintes de violet plus ou moins riches a cer-
tains verres , et notamment aux pierres précieuses. Si
Ton ajoute a cet oxide du précipité pourpre de
Cassius, on obtient une belle couleur rouge de grenat.
Si ce précipité contient un léger excés d’étain, la cou-
leur violette est trés brillante et trés riche; enfin,
elle tend d’autant plus au rose pourpre que le pré-
cipité contient moins d’étain,

Clest principalement vers la fin du travail des fontes
que les verriers y introduisent le manganése, parce
qu’alors, dit M. Bastenaire, quelques matiéres char-
bonneuses peuvent s’y étre introduites par les manipu-
lations que le verre a subies. Voici comment on opére :
Aussitét que les ouvriers apergoivent la teinte Jaune
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que la matiére en fusion a contractée, ils y jettent
suflisante quantité de peroxide de manfanése en pou-
dre fine qui la fait disparaitre complétement. Mais,
si 'on a employé un excés de manganése, la fonte
prend une couleur violette que I'on détruit en y ajou-
tant du charbon en poudre. On voit qu'il existe ici
une réciprocité décolorante, puisqu’il est bien dé-
montré que si le manganése enléve les couleurs pro-
duites par les matiéres charbonneuses, le charbon, a
sou tour, enléve la teinte violette que ce peroxide com-
munique au verre. Voici la maniére dont M. Baste-
naire explique cette double décoloration :

« L’oxide de manganése ne donne de couleur a la
masse qu'autant que son oxigéne est séparé de sa base;
il arrive que, lorsqu’on introduit l'oxide en petite
quantité dans le verre cn fusion, tout son oxigéne peut
suffire & la décomposition de la couleur, de sorte que
la base, n’étant pas unie a 'oxigéne, entre en fusion
avec les parties vitrifiables et en devient partie consti-
tuante. Mais, si I'oxide de manganése est en excés, il
arrive gue tout l'oxigéne de I'oxide ne pouvant étre
employé (vu sa quantité) & la décoloration, il en
reste d’uni avec la base, et de 1 la couleur violette,
parce que 'oxide de manganése ne peut entrer en fu-
sion tant qu’il se trouve en présence de I'oxigéne. Il
faut, pour 'en priver, le mettre en contact avec un
corps pour lequel V'oxigéne ait plus d’affinité qu’avec
le métal; alors la couleur violette disparaitra sur-le-
champ. Le charbon remplit trés bien cet objet. »

Nous avouons qu'il nous est impossible d’expliquer
les contradictions qui existent dans ce passage de
M. Bastenaire, et nous ne concevons pas comment
Loxide de manganése ne donne de coulcur a la masse
qu’autant que son oxigéne est séparé de sa base , tandis
qu’il avance plus bas un fait contraire, lorsqu’il dit
que lorsqu'il y a_excés d’oxide il reste d’oxigénc uni

avec la base , et de 1a 1a couleur violette, parce que,

dit-il, 'oxide de manganése ne peut entrer en fusion
tant qu’il se trouve en présence de I'oxigéne. Il est
évident, d'aprés cette citation, que loxigéne serait
en méme temps le principe colorant et I'agent déco-
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lorant, ce qui est impossible. 1l est plus natarel de
croire que si le peroxide de manganése est désoxidé
ar-les matiéres charbonneuses, I'excés d’oxide que
’on peut avoir employé, ne se trouvant en présence
d’aucun corps combustible Tli ait plus d’affinité avec
Toxigéne que sa base métallique, n’éprouve d’autre
effet que celui de passer a 1’état de deutoxide en s'unis-
sant avec la silice pour former un silicate de man-
anése tel qu’on le trouve dans la nature , et qui est
’un rouge brun tirant sur le violet, lequel, en se dis-
séminant dans la masse fondue, lui communique sa
couleur. Il est donc certain qu’en y ajoutant du char-
bon en poudre, le combustib?e s'emparera de l'oxigéne

~ de Y'oxide, passera a I’état d’acide carbonique, et le
. métal réduit entrera en fusion dans la masse vitreuse.
~ Dans quelques fabriques, on y ajoute du soufre; alors,

il se convertit en acide sulfureux. D’autres fabricans

recoureni aux oxides d’étain et d’arsénic. Ces sub-

¢ stances forment alors des composés nouveaux, etc.
Nous admettons, avec M. Bastenaire, que c’est &
la désoxigénation de l'oxide de manganése, dont
~ D’oxigéne détruit la partie colorante du verre, que
cette décoloration est due. SiVaction du carbone, du
soufre, etc., sur le verre coloré par cet oxide, mne
suffisait pas pour le démontrer, nous dirions qu’il
suffit de rendre I'oxigéne au métal réduit pour rendre
au verre décoloré sa couleur violette. En effet, il ne
faut que projeter la plas petite quantité de nitrate
de potasse (sel de nitre) dans Ie creuset pour opérer
cet effet. Dans ce cas, I'acide nitrique du nitrate de
potasse est décomposé, et une partie de son oxigéne
se porte sur le manganése qui s'oxide, et forme un
silicate violet avec la silice, tandis que I"autre se dé-
§age.é Pétat de deutoxide d’azote. Voila pourquoi les
abricans ne doivent jamais employer le salpétre ou
le sel de nitre au lieu de potasse dans les verres ou

Yon aura ajouté de l'oxide de manganése.

Il arrive parfois que, lorsque les creusets sonmt,
comme on dit, sur la fin, le verre prend une teinte
violette; c’est alors le moment d’y projeter le charbon.

On doit choisir, autant que possible, le manganése
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le plus pur, tel que celni qui est en cristanx. Mais
comme c’est le plus rare, on se sert de celui qui est
compacte ou terreux. On enléve soigneusement les
substances étrangéres qu'il peut contenir, on le cal-
cine ensuite dans un creuset jusqu’a ce qu'il ait pris
une couleur d’un noir terne; on le réduit ensuite plus
facilement en poudre; on le passe au tamis, et on
conserve dans des barriques.

OXIDE D'OR.

On connait deux oxides d’or, qui sont le protoxide
et le deutoxide.

1°. Protoxide d'or. Berzelius a annoncé ’existence
de ce protoxide qui, suivant lui, reste combiné avec
Y’acide hydrochlorique, quand on fait évaporer la
dissolution de l'or a siccité, et qu’on chauffe ce sel
jusqu’a ce qu'il ne dégage plus de chlore. Cet oxide
contient :

Or.......ec.00.. 100
Oxigéne. ........ 4,026

ae. Deutoxide d'or. Il est brun a 1’état de siccité;
a celui d’hydrate, il est jaune rougedtre; il est inso-
luble dans l'eau, et réductible par le calorique.
Cet oxide s'unit difficilement aux acides, et semble
jouer lui-méme le réle d’acide avec les alcalis. Il s’unit
par la fusion aux terres vitrifiables, aux émaux, etc.,
et les colore en violet, en pourpre, en rouge de
rubis et en jaune de topaze, suivant la maniére de
le préparer et le degré de feu que ’on emploie. Il
paraft que dans la couleur topaze, le métal est totale-
ment réduit.

On_prépare cet oxide en précipitant I’hydrochlo-
rate d'or par la magnésie en excés, en lavant le pré-
cipité avec V'acide nitrique affaibli, afin d’en sé; arer
la magnésie, lavant ensuite & I'eau froide, faisant sé-
cher cet oxide, et le conservant a I’abri du contact
de la lumiére. Le deutoxide d’or est composé de

Oberkampf.  Berzelius.  Pelletier. Javal.
Or..... 100 ... 100 «e. 100 ... 100
Oxigéne 10,01 ... 13,077 ... 10,03 ... 11,809
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Terme moyen :
Or............ 100

Oxigéne........ 11,0065

Mais il est une autre combinaison aurifique qui
est bien plus employée pour la coloration des pierres
frécieuses, des émaux, des porcelaines, etc., c'est

e pourpre de Cassius dont nous allons décrire la pré-
paration.

POURPRE DE CASSIUS.

Cette préparation tire son nom de celui de son in-
venteur. Proust pensait que l’or y existait a P’état
métallique; le plus grand nombre de chimistes n’ont
point partagé son opinion, et ils ont persisté i re-
5arder cette composition comme un composé d’oxide

’or et d’étain.

Pour obtenir le pourpre de Cassius, on pread I’e-
tain le plus pur, tel que celui de Melac ; on le réduit
en feuilles minces, en le battant sur une enclume entre
deux feuilles de papier. D'autre part, on se procure
de Yor a vingt-quatre karats, que I'on réduit égale-
ment cn feuilles trés minces ct coupées par morceaux.
Cela fait, on prépare 'eau régale de la maniére sui-
vante ; on verse dans un matras :

Acide nitrique pur....... 4
Acide hydrochlorique.. .. 1

Dans 1'union de ces deux acides, il se produit une
réaction partielle; un peu d’acide hydrochlorique
est décomposé, il y a du chlore mis a nu, et I'hydro-
géne s'unissant & oxigéne d’une petite partie d’acide
nitrique , forme de l’eau, tandis que I'acide nitreux,
qui s’est produit, reste en dissolution dans la liqueur
avec presque tout le chlore. C’est ce composé qu’on
nommait jadis eau régale , et maintenant acide hydro-
chloronitrique. On varie parfois les proportions de ces
deux acides,

Pour fajre dissondre l'or, on verse I’eau régale dans
un grand matras, qu’on a placé sur un bain de sable
chaud, et I'on y projette I'or peu & peu jusqu’a ce
que V'acide ne puisse plus en dissoudre; pour I’ordi-
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naire huit parties de cet acide en dissolvent une d’or.
On laisse la liqueur en repos pendant quelques
heures.

, Dautre part, on prépare, pour la dissolution de
T’étain, V’eau régale suivante : .

Acide nitrique............ 6
Acide bydrochlorique...... 1
Eau distillée. .............

On met cet acide dans un matras, et 'on n’y intro -
duit que peu & pea des petits morceaux de feuilles
d’étain de 18 a 20 millimétres carrés chaque 10 a
12 heures. L’on continae jusqu’a ce que P’acide en soit
saturé. Ce métal devient noir, se réduit en fragmens,
se dissout au bout de quelque temps, et dépose une
poudre noire an fond de la houteille. Dix 4 douze heures
aprés, on en met une nouvelle feuille, et 'on con-
tinue ainsi pendant dix jours. On s’apercoit qu’alors
la liqueur a acquis une couleur jaundtre; on la filtre
pour en séparer cette poudre noirdtre de la liqueur,
«que I'on conserve dans un flacon bouché i I’émeril. (1)

Unge fois que Y'on a préparé ces deux dissolutions,
il semble qu’il n’y a qu’a les méler pour obtenir le
pourpre de Cassius; cependant cette préparation est
trés délicate, et exige beaucoup d’a£‘esse. Voici la
maniére de Vopérer, telle gu’elle est décrite, sauf
quelques changemens, dans le Manuel du Porcelai-
nier. On verse 3 onces d’eau distillée dans un verre;
Yon prend ensuite un tube de verre d’un large dia-

(1) 11 n’est pas inutile de rappeler que cette dissolution
d’étain perd, dans trois semaines ou un mois, suivant que
le temps est plus ou moins chaud, la propriété de précipiter
I’or en rouge, et qu’on parvient a la lui rendre en y ajoutant
la méme quantité de feuilles d’étain qu'au commencement

I

pour que, vingt-quatre heures aprés, elle en jouisse encore. -

11 parait que ccla tient a4 ce que la plus grande partie de
I'oxide d’étain s’est précipitée. Cette note, ainsi que plu-
sieurs articles, ont été donués par nous dans le Manuel du
Porcelainizr de M. Boyer.
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" métre, dont une des extrémités a éLé tirée en pointe,
et Uautre arrondie au chalumeau. On trempe le tube,
par la pointe , dans la dissolution d’or, & une hauteur
ue P'on a soin de marquer avec un fil ; on le plonge

ﬂe suite dans I’eau distillée de vase dans laquelle on
I'agite, afin d’y déposer la dissolution d’or qu’il a en-
trainée. On enfonce ensuite I'extrémité arrondie dans
la dissolution d'étain & une profondeur égale & celle
i laquelle on a plongé Vextrémité effilée, et on la
porte dans la méme eau, ol on Fagite également; on
nettoie le tube, et dés qu'on voit que la liqueur de-
vient rouge, on remet encore de la dissolution d’or,

! et deux fois autant de celle d’étain que les premitres

-

fois.

On peut rendre cette opération plus simple en pre-
nant un grand vase_de verre, que 'on remplit, aux
trois quarts, d’eau distillée; en supposant qu’il con-
tienne deux litres d’eau, on y verse depuis trente jus-
qu’a trente-six gouttes de dissolution d’or, et I’on re-
mue la liqueur avec uune baguette de verre; 'on
verse ensuite goutte a goutte, en remuant chaque fois
la ligueur, dela dissofution d’étain jusqu'a ce que le
liquide prenne une couleur rouge foncée vineuse. On
n’outre-passe pas ce point, parce qu'on r’obtiendrait
qu’un pourpre violet a cause de I'excés d’étain qui
8’y trouverait. Il faut ordinairement de vingt & vingt-
quatre gouttes de sel d’étain pour bien réussir. -

On verse alors la liqueur pourpre dans un grand
vase de verre ou de porcelaine, et ’on prépare de
nouvelle liqueur pourpre. Lorsque toute la dissolu-
tion d’or est épuisée, et qu'on a réuni toutes les li-
queurs qu'on en a obtenues, on la laisse déposer
pendant vingt-quatre heures (1) ; alors on décante la

(1) 11 'y a des fabricans qui, pour activer la précipitation
du pourpre de Cassius, introduisent dans cette eau deux ou
trois pincées de chlorure de sodium (sel marin). D’autres
y ajoutent de I'urine fratche ; il en est enfin qui recourent a
une dissolution de phosphore. Nous rejetterons tous ces
moyens comme inutiles; il est plus convenable d’attendre
que ce précipité se dépose sans addition.
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liqueur qui doit étre trés claire; I'on { ajoute suc-
cessivement jusqu’a six fois de nouvelles eaux que
Yon décaute également dés qu’elles sont claires, et
Von fait sécher, a 'ombre, le précipité dans une cap-
sule de porcelaine. En cet état, cette poudre est d’un
pourpre noirdtre; on la broie sur une glace en ly
ajoutant de temps en temps un peu d’eau ; lorsqu’elle
est bien broyée, et qu'elle a éte séchée soigneusement
a ombre, on la conserve dans un flacon bouché &
Pémeril, a I'abri du contact de la lumiére."

On pent obtenir diverses nuances de pourpre;

ainsi, comme nous I'avons déji dit, si I'on ajoute

plus de dissolution d’étain qu’al n’en faut, le préci-
pité est d’un violet foncé. Lorsqu’on se prosose d’a-
voir un pourpre tirant sur le noir, on met dans deux
onces d'eau distillée, la quantité de dissolation d’or
suffisante pour lui donner une teinte dorée, et ’on y
suspend, pendant douze ou treize jours, an moyen
d’un fil, un morceau d’une composition dite anti-
moine jovial (1), qu'on a soin d’essuyer de temps en
temps. Au bout de ce temps on verse la liqueur dans
un grand vase d’eau, que I’on décante dés qu’elle est
devenue claire. On lave ensuite le précipité & pla-
sieurs eaux.

11 est aussi bien reconnu que si I’on emploie les dis-
solutions concentrées d’or et d’étain, le précipité est
de l'or a 1'état métallique; si, au contraire, elles
sont étendues de beaucoup deau , quand bien méme
elles seraient trés acides, le Erécipité est pourpre on
pourpre rosé, quand ’hydrochlorate d’or est en excés,
et pourpre violet, si celui d’étain prédomine. L'in-
teusité de ces couleurs, pourpre rosé et pourpre vio-

let, est relative & la plus ou moins grande quantité

de I'un ou de I'autre des hydrochlorates employés.
Nous ne chercherons point & expliquer ce qui se
passe dans la réaction qui a lieu entre les hydrochlo-

- e W — —— gy~ —

rates d’or et d’étain. Elle n’a fait encore I'objet des -

(1) Cette composition se fait avee trois parties d’étain et
deux d’antimoine par.
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i

P recherches, i ce que nous croyons, d’aucun chimiste.
" Un de n¢s amis, M. Cassola, professeur de chimie
“ 4 Naples, nous a communiqué un procédé neuveau
% pour la préparation du pourpre de Cassius, qui est
" plus expéditif, et dont les effets sont beaucoup plus
f constans. Nous allons le faire connattre.
f
r
|

Nouveau procédé pour préparer le pourpre de Cassius.

On prépare 'hydrochlorate d’or par le procédé
ordinaire ; d’autre part, on fait digérer du vinaigre
pur sur de 1a limaille d’étain pendant deux ou trois
» jours, ct I'on filtre la solution d’acétate de protoxide
d’étain obtenue; on prend alors la solution d’hydro-
chlorate d’or, qu’on étend dans quatre a cinq fois
son poids d’eau, et on y verse peu & peu de la solu-

- tion d’acétate d’étain 8usq'u'x‘| ce qu'il se produise un
précipité pourpre. On lave ensuite ce précipité
comme nous I'avons déja dit.

M. Cassola a obtenu les mémes résultats en em-
ployant une solution de protonitrate d’étain faite
avec une partie d'acide nitrique concentré, étendu de
quinze parties d’eau et la limaille d’étain. I1 ne faut
employer ce protonitrate qu'aprés que l'acide a été
en contact pendant deux jours avec I'étain. L’on doit
méler a froid cette dissolution avec celle d’or, et le
précipité pourpre se produit comme le précédent,
sans que 'un ni 'autre aient jamais une couleur noi-
ritre, M. Cassola donne cependant la preférence &
+ P’acétate d’étain. Ce chimiste a employé aussi le pro-

tosulfate d’étain trés dtendu qui lui a donné les mémes

résultats, mais avec cette différence qu’un cxcés de
protosulfate donne au précipité la méme couleur que
 celle que produit trop d’hydrochlorate d’étain.
'~ MM. Proust et Oberkampf ont avalysé plusieurs
précipités de pourpre. Le premier chimiste y admet

g

Oxide d’étain au maximum..... 76
Or a Pétat métallique. ......... 24
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’ Besupourpre. - Pourpre blea violet, ° |
Oxide d'étain,.. 20,58 .......... 60,18 '
Oxide d’or...... 99,42 ...v...... 39,82 J
100,00 100,00
11 est des fabricans qui, pour donner ume teinte
rubis, au lien d’employer le pourpre de Cassius, re-
courent & 1’eau rouge qu’ils versent sur les matidres
w’ils veunlent colorer et qu’ils mélangent bien avant |
ge les enfourner. Ils assurent que, par ce moyen, le
principe colorant est disséminé d’une maniére plus
uniforme dans toute la massc. : ‘l
1

OR FULMINANT,

On prépare l'or fulminant en versant de I'ammo-
niaque liquide dans une dissolution d’hydrochlorate
d’or; il se forme aussitot des flocons jaunes; on filtre,
on lave & plusieurs eaux, et on les fait sécher a une
trés douce chaleur. |

L’or fulminant est inodore , insipide, ne s’altérant
point avec le temps, détonnant par le frottement, lors-

w’il est bien sec. Si on I'expose & une température

evée, il se produit une forte détonnation; il y a
formation et dégagement d’eau et de gaz azote, et _ |
Yor se trouve réduit.

Dans les verreries. on emploie 'or fulminant pour
les couleurs rose. Pour cela, on le broie sur une

lace avec un excés d’huile grasse de térébenthine qui
fui enléve sa propriété détonnante; on (K ajoute son °
poids égal de cristal trés blanc et en poudre trés fine;
on continue & broyer ce mélange avec une molette en
verre; on le fait ensuite sécher a I’abri de la poussiére.

C’est cette poudre que 'on méle aux substances
vitreuses, auxquelles on veut domner une superbe |

- couleur rose, avant de les verser dans le creuset. Il
est inutile de faire observer que cette couleur rose
sera d'autant plus forte que I'on aura employé davan-
‘~ze de cette poudre.

e
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OX1DES DE PLOMB.

Le plomb est susceptible de former quatre oxides
divers :

1°. Le protoxide. 11 se forme, suivant Berzélius,
lorsqu’on expose le plomb a Y'air 4 une température
un peu forte ; ou bien, suivant M. Dulong, en cal-
cirant 1’oxalate de ce métal. Cet oxide est peu connu.

a0, Le deutoxide. Jaune, fusible au rouge naissant,
et se convertissant par le refroidissement en lames
vitreuses. C’est ce qui est connu dans le commerce
sous Je nom de litharge. Cet oxide, fondu, attaque le
creuset au point de le percer, absorbe I'oxigéne de
I'air, et passe a I’état de tritoxide ; a froid il s’empare
de I'acide carbonique de l'air. '

La litharge du commerce s’oblient par la calcina-
tion des mines de plomb argentifére; par ce moyen
ce métal s'oxide, et 'argent reste & nu.

3o, Tritoxide ou minium. Cet oxide est d’un assez
beau rouge ; il n’exerce aucune action ni sur l'air ni
sur le gaz oxigéne; au rouge cerise il se convertit en
protoxide et exntre en fusion. On le prépare en calci-
pant le plomb ou la litharge dans un fourneau a ré-
verbére. Quand le plomb est fondu et oxidé, il donne,
par le refroidissement, une masse jaune appelée massi-
cot dans le commerce, et qui parait étre un composé
de litharge et de plomb. On le réduit en poudre et on
Ie calcine dans le méme fourneau pendant environ un
]our et demi, ou jusqu’d ce qu'il ait acquis une cou-

eur rouge : on doit avoir soin d’agiter continuelle-

ment cet oxide, pendant I’action combinée de I'air et
du feu. Pour plus de détails on peut consulter le
Manuel du Porcelainier.

4e. Peroxide.Couleur puce ; i diversestempératures,
il se convertit en trito et en deutoxide. Il a pour ca-
ractére particulier d’enflammer le soufre lorsqu’on les
triture ensemble. Ces trois derniers oxides sont com-
posés de

Deatoxid Trioxid
Plomb.... 100 100 00
Oxigéne... 7,725 11,587 15,450

10

s

P,
F
1
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M. Houton-Labillardiére, professeur de chimie ap-
liquée aux arts, de Rouen, a lna ’Académieroyaledes
gciences de cette ville un travail sor le minium, assez
curieux, que nous allons faire connaitre. Cet oxide,
d'aprés Berzélius, est composé de 100 parties de plombh
ot de 11,587 d'oxigéne, ou de protoxide de plomb
partie , et d ‘oxide puce partie, qui, en somme, con-
tiennent la méme ?antité d’oxigene et de métal.
M. Longchamp a publié, dansle tome XXXIV des
Annales de Chimie et de Physique , des observations
sur le nombre des oxides de plomb et sur la compo-
sition du minium, auquel il a assigné cinq parties de
rotoxide de glomb et une partie d’oxide puce.
Bl. Houton-Labillardiére n’a point cherché dans son
mémoire 3 attaquer les analyses de ces deux chimistes,
mais 3 concilier les énormes différences qu’on y ob-
serve. En conséquence, il s’est procuré de l'oxide
- rouge de plomb cristallisé en petites paillettes, qui,
dans cet état, ne laisse aucun doute sur sa puretsfl 3 il
avait été formé trés lentement dans les cavités d’un
four qui servait a cette préparation. Cet oxide, ana-
lysé par Yacide nitrique, lui a donné sensiblement le
quart de son poids Poxide puce de plomb , et trois
quarts de protoxide. Ce résultat, qui ne coincide pas
avec ceux de M. Berzélius ni de M. Longchamp ,
se rapproche cependant beaucoup plus de ce ui de ce
dernier. En comparant les oxides de plomb formant
le minium, d’aprés Berzélius, qui est de 1 de pro-
toxide et r d'oxide %}ice, on voit que dans l'oxide
rouge cristallisé, que M. Houton-Labillardiére a ana-
lysé, il y a précisément la moitié moins d’oxide puce
16 dans celui de M. Berzélius, d’ott il conclut qu'il
existe deux oxides rouges de plomb, l'un formé ,
d’aprés le célébre chimiste suédois, de

Protoxide de plomb.. 1 Plomb.. 100
Oxide puce «ooieeees l} ou {Oxi];(‘me. 11,587
ct laatre , le minium cristallisé, de

Protoxide de plomb.. 31 {Plomb.. 100
Oxide puce...voooee ! | Oxigéne. 9,65
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ce qui porte le nombre des oxides de plomb & quatre
sans y comprendre I’oxide gris (admis par Berzélius
comme un véritable oxide ), dans lesquels I'oxigéne se
trouve dans les rapports de 1,1 £, 1% et 2 pour ces
quatre oxides. M. outon-Labillardiére ajoute que
s les deux oxides rouges ont été confondus jusqu’a

résent, cela tient a leur couleur analogue,et a la
siﬂiculté de les isoler. Les recherches de ce chimiste
sont assez intéressantes, sous ce point de vue, mais nou s
ne voyons point qu'elles concilient, comme il Van-
nonce, I’énorme différence qui existe entre celles de
MM. Berzélius et Longchamp ; et comme le minium
cristallisé est fort rare, et n’est pas celui du com-
merce, il existe encore la méme incertitude sur les
proportions de ses constituans. :

L’oxide rouge de plomb, ou minium, et la litharge
sont trés employés dans la verrerie pour fabriquer le.
cristal et le flint-glass, qui est un cristal beaucoup
Elus pur, dont on doit la premiére idée aux Anglais.

e verre, dans la composition duquel le minium entre,
st plus beau, plus pesant, plus doux, plus facile a
tailler, plus susceptible d’éprouver, sans se casser, les
alternatives du chaud et du froid, enfin il jouit de Ja
propriété de réfracter la lumiére avec beancoup
d’éclat: c'est en raison de cette méme propriété qu’il
entre dans la composition des cristaux. Il est des
proportions de cet oxide qu’il ne faut pas cependant
dépasser, parce qu’il donne & la masse vitreuse une
muance jaune pile qu’on ne lui enléve que par I'action
soutenue du calorique.

La silice est susceptible d’entrer en fusion avec
I'oxide de plomb , en quelque proportion que ce soit ;
mais le verre (u’ou en obtient, quoique insoluble
dans P'eau, ne manque pas de se ternir en 'exposant
pendant quelque temps a 'air. En parlaut de 'action
de hautes températures sur les oxides de plomb , nous
avons vu quele minium se convertissait en protoxide;
c'est dans cet état qu’il parait qu’il Sunit i la silice
your former un silicate de plomb.
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QUATRIEME SECTION.
ACIDES.

On donne ce nom & des corps composés qui ont une
saveur plus ou moins aigre, rougissent la plupart des
couleurs bleues végétales , se combinent avec les bases
salifiables et avec rresque tous les oxides métalliques
pour former une classe de corps connus sous le nom de
sels. Les chimistes les ont divisés en oxacides et hydra-
cides. Les premiers sont le produit de la combinaison de
certains corps avec 'oxigene, et les autres de 'union
d’une autre classe de corps avec I'hydrogéne. 11 est
cependant des corps qui peuvent s’unir soit avec 'oxi-
géne, soit avec 'hydrogeéne, et qui forment alterna-
tivement des oxacides ou des hydracides. Il en est
enfin qui, en s’unissant entre eux et sans addition d’oxi-
géne ni d’hydrogéne, produisent aussi des acides.

Dans les opérations de la verrerie, on emploie
pﬁnci‘yalement les acides _ . .

ll:ly rochlorique, ou acide muriatique, esprit de
sel.

Nitrique , ou eau-forte , esprit de nitre.

Sulfurigue , huile de vitriol, esprit de soufre.

Ces acides sont trop connus pour avoir besoin d’étre
décrits ici; nous allons nous borner i présenter les
trois suivans :

ACIDE BORIQUE.

Découvert en 1702 par Homberg, qui lui donna le
nom de sel sédatif. B est solide, en petites lames
minces, d’'un blanc argentin , inodore, d’une saveur
acidule , mélée d’un peu d’amertume et d’une pointe
de fraicheur, qui fait place a une saveur sucrée ;il
rougit faiblement la teinture de tournesol ; par I'action
du calorique il se fond sans se volatiliser ; il est peu
soluble dans I'eau, et composé de

Bore.............. 25,83
Oxigéne........... 54,17

-

-

s
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ACIDE CHROMIQUE.

Découvert par M. Vauquelin en 1759. Il est solide,
d’une saveur dcre et styptique, d’un rouge pourpre
assez beau, soluble daus I'eau, et lui communiquant
sa couleur, cristallisant en prismes & quatre pans,
rougissant la teinture de tournesol, et dissolvant 'or
lorsqu’il est uni a P’acide nitrique. Le rubis spinelle
lui doit sa couleur. On Vextrait du chrémate de fer en
le traitant, dans un creuset porté au rouge, par le
nitrate de potasse , etc. Il est composé de

Chréme............. 100
Oxigéne............. 85,26

ACIDE FLUORIQUE.

Décoavert, uni & un peu de silice, par Schééle, et
a Vétat de pureté par MM. Gay-Lussac et Thenard.
Certains chimistes le regardent comme formé par le
fluor ou pthore et I'hydrogéne, et d’autres par cette
substance etl’oxigéne. guoi qu'il en svit, cet acide est
liquide, blanc, trés odorant, fumant, d’une saveur
trés vive ; il est si corrosif que, mis en contact avec la
eau, il la désorganise avec une vive douleur. A — 4o
1l ne se congéle pas;il bout & + 3o0; il se dissout dans
I’eau avec gégagement de calorique. Un caractére
bien distinctif de cet acide, c’est qu’il attaquele verre
avec la plus grande énergie ; ce qui le fait employer
avec succés daus la gravure sur verre. On le conserve
dans des vases de plomb ou d’argent.

"CINQUIEME SECTION. .

SELS.

On donne ce nom a des composés d’un_acide avec
une ou plusieurs bases salifiables. Sous ce dernier nom
on comprend les oxides métalliques, Pammoniaque,
" et quelques composés végétaux. ﬁluand, dans ces com-
binaisons, la saturation est compléte, c’est-a-dire que
ni I'acide ou les bases salifiables ne manifestent aucune

de leurs propriétés, les sels sont appelés neutres ; ils
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sont, au contraire, connus sous les noms de sels acides,
ou sur-sels, et de sous-sels, quand Yacide ou la base
prédomine, et que la saturation, par conséquent,
n’est pas compléte, .

Nous allons maintenant dire un mot des sels qui
sont employés dans la fabrication des verres, cris-
taux, etc.

BORAX.

S'ous-Borate de Soude, Chrysocolle, Tinkal, Pounxa,
Mipoux , etc.

L’arabe Gebert est le premier qui, dans le neu-
viéme siécle, ait fait mention du borax. On a d’abord
extrait ce sel de I'Inde des caux de quelques lacs : en
le trouve aussi dans ceux de la Basse-Saxe, de I'tle de
Ceylan, dans la Tartarie méridionale, an Pérou, dans
les mines d’Escapa, en Transylvanie, etc.

Le borax, extrait de ces divers lievx, est bien loin
d’étre pur; 1l est ordinairement en prismes hexaédres,
plus ou moins aplatis, incolores, ou bien jaunitres ou
verditres, couverts d’une crofile terreuse, grasse au
toucher. On purifie le sous-borate de soude par divers
procédés, qu’il serait trop long d’exposer ici : nous
nous contenterons de dire qu’a I’état de pureté il est
blanc, en beaux prismes hexaédres, d’une grosseur qui
est quelquefois telle, qu’a 'exposition de 1823 nous
en avons vu un cristal qui pesait plus d’un kilo-
gramme. Le borax a une saveur alcaline, verdit le
sirop de violettes, s'effleurit a l'air, éprouve la fusion
aqueuse, se desséche, se fond de nouveau a 4+ 3200,
et se vitrifie ; il est soluble dans dix-huit fois son poids
d’eau 4 15°; poids spécifique, 1,74; composition,
d’aprés Kirwan :

Acide borique.............. 3§

Soude.........ocoviiiinne. 17
Eau de cristallisation........ 47

Onle Erépare maintenant de toutes piéces dans plu-
sieurs fabriques de produits chimiques.
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CEROMATE DE PLOMB.

Ce jaune est trés riche et trés brillant, lorsque le
chrémate de plomb est a l’état neutre; mais il
tire & 'orangé lorsqu’il est a I’état de sous-chrémate,
c’est-a-dire lorsqu’il contient un excés d’oxide de
glomb. Voici la maniére de l'obtenir sous ces deux

tats :

1o, Chrémate de plomb neutre. On 'obtient en ver-
sant une solution de chrémate neutre de potasse dans
une solution d’acétate de plomb du commerce.

2°. Sous-chrémate de plomb. Pour préparer celui-
ci, on verse du sous-chrémate de potasse dans une
solution du méme acétate de plomb.

11 est bon de faire observer qu'on doit auparavant
débarrasser, par la cristallisation du chrémate de po-
tasse, I’excés d’alcali que ce sel contient.

Le chrémate de plomb neutre est d’un trés beau
jaune; il est employé pour la peinture sur toile, sur
porcelaine, sur les papiers, etc.

SEL MARIN.

Chlorure de sodium ( Hydrochlorate de soude, Mu-
riate de soude, Sel marin, Sel de cuisine, Sel
gemme.) :

Ce sel est un des plus répandus dans la nature; a
I'état solide et naturel, il porte le nom de sel gemme ;
on en trouve des mines en Pologne dont la longucur
est de plus de 200 lieues, et la largenr, sur certains

oints , de jo. On en trouve aussi dans la Hongrie, la

Transylvanie, I'Allemagne, I'Angleterre, le Tyrol ,

I’Espagne, la Russie, etc. Derniérement, on ena dé-

couvert une trés belle en France, a Vic. Ce sel est pres-

(ue toujours transparent; il est, ou blanc, ou Fris ,

rougedtre , brun, jaune, violet ou vert. Ses couleurs

sont dues aux oxides de fer ou de manganése qu’il con-
tient. Celui qu'on extrait des eaux de la mer est trés
blanc. L’un et 'autre ont une saveur salée, et cristal-
lisent en cubes réguliers; ils décrépitent au feu, se
dissolvent dans 2,82 d’eaun bonillante, et le double de
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cette quantité d'ean froide ; en se dissolvant dans 'eau,
il passe & 1’état d’hydrochlorate. Son poids spécifique
est de 2,12. Composition :
Chlore. ............. 6o
Sodium............. 4o

100
Tout le monde connait ses propriétés économiques;
dans les arts, il est employ€ a la fabrication de acide
hydrochlorique , a celle des soudes dites {‘aclices, etc.
Nous ne Pexaminerons ici que sous le rapport de
I’application qu’on a voulu en faire a la verrerie.

. Marcel de Serres, dans une notice sur I’emploi du
sulfate de soude dans la vitrification (1), a fait con-
naitre quel(‘ues expériences qui ont été tentées pour
g'assurer si l'on ne pourrait pas employer le muriate
de soude comme le sulfate. On a donec mis dans un
fourneau , dit-il, et pendant un feu de vingt-une
heures :

Quartz......oovvuinennn « 100
Muriate de soude........

Et un autre mélange de quartz, de chaux et de mu-
riate de soude.

Il est résulté, d’une série d’expériences , que, dans
les circonstances ordinaires, la seule chaleur ne peut
gas décomposer la silice sans I’addition d’un autre

ux. Il est bien étonnant que l'on n’ait pas obtenu
une véritable vitrification de ce dernier mélange, qui
parait avoir donné, dans d’autres mains, de plus heu-
reux résultats. En effet, M. Leguay prit, en 1810, un
brevet d’invention de 10 ans pour deux procédés au
moyen desquels on fait du verre avec le sulfate et le
chlorure de sodium (muriate de soudc), sans le secours
des alcalis. Nous allons les faire connattre :

Premier procédé.
Sulfate de soude desséché.... 100
Chlorure de sodium........ .. 100

(1) Annales de Chimie , tome LXXVI.



-

DU FABRICANT DE VERRE. 117

Silice.....c.iveveieiine... 656
Chaux éteinte 4 l'air......... 340

On mélange toutes ces matiéres, le plus exactement
possible ; on chauffe le four et les pots au rouge blanc;
et, lorsqu’ils sont au degré de chaleur convenable,
on enfourne le mélange roulé par pelottes, jusqu'a &
que les pots solent remplis; on bouche les ouvertures,
et dés qu’on s’apercoit que la matiére s’affaisse, on
continue d’enfourner du mélange, jusqu’a ce qu'enfin
les pots se trouvent remplis de matiéres vitreuses
fondues. Alors, on continue la chaleur avec force, afin
d’obtenir une belle et bonne fusion dans le moins de
temps possible. Lorsque les fumées diminuent, on tire
de temps en temps des larmes d'essai, afin de con-
naitre lorsque le verre est assez affiné; ce qui a lien
ordinairement au bout de vingt-deux heures de tra-
vail. Le verre est alors bon & mettre en usage; mais
on peut, sans le moindre risque, le laisser méme le
double de temps, si la nécessité Pexigeait.

Deuxiéme procédé.
Chlorure de sodium desséché (sel marin). 100

Silice.....oovaiiiiiiiiiiiiiiiiaiai., 133
Chaux éteinte & I'air................... 92

Mélangez bien, et opérez comme ci-dessus. Au bout
de seize heures, ’on obtient un beau verre bien
affiné, dont on peut faire tel usage qu’on veut.

Les expériences de M. Leguay ne laissent nul doute
sur I’application du chlorure de sodium & la fabrica-
tion du verre. Cette connaissance peut trouver une
utile application dans I'emploi des soudes naturelles

ui contiennent une grande quantité de sel marin et
3e sulfate de soude, dont on peut tirer un grand parti
en ajoutant, 3 la composition, plus ou moins de
chaux.

NITRATE DE POTASSE.

Ce sel est également connu sous les noms de sel de
nitre, salpédtre purifié. Il existe & 1’état naturel dans
tous les lieux habités,, particuliérement dans les terres
du sol des écuries, des bergeries, des magasins, etc.
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Ce sel, ﬁuriﬁé, est en beaux prismes, a4 6 pans, a
sommets hexaédres, transparens, d’une saveur fratche,
inaltérable a Pair, trés soluble damns I'eau, fusible
a 3403 il devient alors blanc, dur, pesant, et produit
ce qu'on nomme cristal minéral. A une chaleur plus
gevée, il se décompose. D’aprés mon analyse, il
contient :

Acide nitrique........ 53,55

Potasse....ovieneeen.. 46,45

100

Le nitrate de potasse peut &tre employé de plusieurs
maniéres dans la vitrification : 1°. comme fondant,
dans les verres produits par les matiéres les plus pures:
dans ce cas, il se décompose et il se dégage de l'oxi-

¢ne et da deutoxide d’azote; 2°. pour aviver les cou-
eurs dans les verres colorés : dans ce cas, c’est 1’oxi-
géne de l'acide nitrique décomposé qui, en s'unissant
aux oxides métalliques, produit cette intensité de
couleur. 11 est encore une propriété de ce sel que nous
devons signaler : c’est celle dont il jouit, au plus haut
degré, de rétablir dans le verre la couleur du peroxide
de manganése ; 1a plus faible dose suffit pour produire
cet effet, qui nous parait dd a la réoxidation de cet
oxide. Il faut donc s’abstenir de mettre du nitrate de
potasse dans toute composition ou V’on a fait entrer le
manganése pour purifier le verre.

SULFATE DE SOUDE.

Découvert par Glaubert, qui lui donna le nom de
sel admirable. 11 est incolore , inodore, trés amer, en
beaux prismes diédres; si soluble dans I’eau que, par
le simple refroidissement, 1'on obtient des cristaux
magnifiques. Ce sel effleurit a V'air; exposé & 'action du
calorique, il éprouve d’abord la fusion aqueuse et en-
suite la fusion ignde.

Le sulfate de soude existe dans les eaux de la mer,
dans un grand nombre d’eaux mioérales, dans les
plantes marines, etc. Il est composé de

Acide sulfurique......... 100
Soude.....viiuiiiiie.. 78,189
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SULFATE DE POTASSE.

Ce sel est blanc, amer, dur, en cristaux prismati-
ues trés courts, a § ou 6 pans, inaltérable a l'air,
gécrépitant au feu, soluble daus 4 parties d’eau bouil-
lante et dans 10 a la température Se 1505 il n’effleurit
point a 'air, et est composé de
Acide sulfurique........... 100
Potasse.......ccvivveennna. 117,196

Ce sel est a plicable, comme celui a base de soude,
a la fabrication du verre.

Application a la fabrication du Ferre.

M. Marcel de Serres, inspecteur des arts, sciences
et manufactures, a publié, dans les 4nnales de
Chimie (1), une notice sur 'emploi du sulfate de soude
dans la fabrication du verre, extraite de 'ouvrage de
Gehlen (2), que nous allons analyser. Il résulte d’un
ﬁ{and nombre_d’expériences, faites en grand par

M. Francois Baader et Gehlen ,

1°. Que le sulfate de soude, dépouillé de son eau
de cristallisation, peut &tre appliqué i la fabrication
du verre blanc et fin, sans aucune addition de potasse
ni soude;

2°. Qu’en faisant usage de ce flux, on gagne beau-
coup pour le temps, et conséquemment en produit du
méme fourneau et en matiére;

3°. Qu'il faut étre trés exact dans 'addition de la
quantité de charbon nécessaire pour opérer la décom-
position du sulfate de soude : ce point est si essentiel,
que quelquefois un centi¢éme de plus ou de moins
gite presque la vitrification ou colore le verre;

°. La quantité de charbon & employer est difficile
a déterminer, puisqu’elle varie suivant sa sécheresse
ou son humidité;

5o. Que le sulfate de soude ne peut pas étre appli-

(1) Tome r.xxvr.
(2) Beytraege zur Wissenschaftlighen Begriindung der glas-
macher Kunst; von Dt A. F. Gehlen.
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qué aussi bien en substance dans le fourneau de fonte,
et qu’il vaut mieux faire d’abord un sulfure de soude,
pour se débarrasser de 'acide carbonique qui se forme
et produit une §rande effervescence dans la fonte;

6°. Que le fiel de verre se décompose par une addi-
tion de charbon dans toutes les autres fontes de verre,
ce qui est d’autant plus avantageux que ’expérience
a démontré que ce fiel est le plus grand ennemi de la
fonte du verre fin;

7°. Que les creusets dans lesquels on opére la fusion
da verre, a l'aide du sulfate de soude, doivent étre
faits avec beaucoup de précaution et dans une propor-
tion différente des matiéres, parce que ce verre les
attaque bien plus que celui de potasse;

8c. Il est reconnu que lorsqu’on fait du verre fin et
que I’on y met plus de soude ou de potasse qu’au verre
commun, si I'on néglige de donner, avant le travail ,
le refroidissement nécessaire, le verre, d’abord trés
pur, commence bientdt, dans le travail, a entrer en
fermentation, et se montre ensuite plein de bulles. Il
en est de méme du verre que I'on fait avec du feld-
spath contenant de la potasse.

M. Gehlen et Baader, considérant la diversité
d’opinions de Kreschmann, Pott, Laxman, Gren,
Lampadius et Pajot des Charmes sur l'emploi du
sulfate et de ’hydrochlorate de soude dans la fabri-
cation du verre, se sont livrés a diverses autres expé-
riences ; la composition qui leur a le mieux réussi est
la suivante :

NArtZ..oceeevevneenes 100
Sulfate de sonde....... 54
Chaux........co00ueee 1
Charbon.............. g

On ajouta , pendant la fusion, une pelletée de char-
bons ardens tirés du fourneau i verre. Ces cinq parties
de charbon étaient encore trop peu dans les circon-
stances qui avaient lieu dans le fourneau a verre.

n lrésulte de ces nouvelles expériences, qu’en gé-
néral,

1o, On peut appliquer lc sulfate de soude, a la vi-
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trification, sans addition de potasse ni de soude. Le
verre , ainsi obtenu, est aussi beau et aussi parfait que
celui qui a été fait avec la soude ou la potasse;

a0, bue la vitrification du sulfate de souc'e, avec le

uartz, est, dans le plus grand feu, méme trés impar-
aite. Elle est plus compléte, si I'on y ajoute de la
chaux; mais elle demande alors bien du feu et du
temps;

30, Cette décomposition est parfaite, 3 I'aide d’une
substance qui décompose I'acide sulfurique du sulfate
de soude. Le meilleur moyen est le charbon qui réduit
le sulfate en sulfure, dont la silice se sépare pour
s’unir 2 la soude; pour le flint-glass, le plomb, a 'état
métallique, produit le méme eflet. Cette réaction de
la chaux ct du charbon, sur le sulfate de soude, offre
des variations que nous allons faire connaitre, d’aprés
Pauteur précité :

1°. La propriété qu’a le charbon de colorer le verre,
quoiqu’en quantité éminemment petite; cette pro-
priéte du charbon n’est surpassée par aucun des oxides
métalliques connus jusqu'a présent (1);

2. Une préférence qu’on doit donner & la chaux
dissoute dans I’eau et réchauffée de nouvcau, i la chaux
délitée a l'air;

30, De la grande effervescence de la masse du verre,
lorsqu’on emploie le sulfate de soude, effervescence
qui est quelquefois aussi grande en employant la soude
ordinaire, et de la précaution qu’on doit prendre de
T'ajouter successivement en plus petites proportions
que si I’on employait la potasse ;

4°. Que I’on doit diviser les travaux avec soin, dans
les verreries de cette espéce, afin de ne pas étre
troublé par cette effervescence;

§°. Que le sulfure de soude peut étre plus appli-
cable dans les verreries que le sulfate de soude.

(1) Ne pourrait-on pas tenter de détruire cette conleur en
brtlant I'excés de charbon qui la produit, au moyen dn
nitrate de potasse > Nous croyons que cette expérience peut
étre suivie d'un plein succes.

1z
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Ces données peuvent étre trés utiles, surtout pour
I’emploi des soudes naturelles provenant des salsola,
des fucus, etc., qui contiennent beaucoup de sulfate
et d’hydrochlorate de soude. Tout me porte a croire

ue I’addition de la chaux et d’un peu de charbon, en
3écomposant ces sels dans le creuset, augmenterait
beaucoup la quantité de matiére vitreuse. -

M. Pajot des Charmes s’est occupé aussi, avec succés,
de I'emploi du sulfate de soude dans la verrerie. De
son cote, M. le professeur Schweigger a publié, il
a environ cinq ans, le résultat de quelques expé-
riences sur ce méme sujet, qui lui ont démontré que
les meilleures proportious étaient les suivantes :

Sable.....covevneinniinni.. 100
Sulfate de soude sec..... Ceees

Chaux vive, séche, enpoudre,de 194 20
Charbon......cooveveeininn,

Ce mélange, dit-il, donne un trés bon verre, sans
aucune addition quelconque. Pendant la fusion, ’acide
sulfurique est décomposé et la silice s’unit & la soude.
A T'article Hydrochlorate de soude, 'on a di voir les
essais pour lesquels M. Leguay a pris un brevet d’in-
vention.

Avant de parler de la fabrication du verre, nous
allous faire connaitre la construction des fourneaux et
la fabrication des creusets.
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mAasavisisea

DEUXIEME PARTIE.

DES FOURS PROPRES A LA VERRERIE, ET DEKS
CREUSETS.

PREMIERE SECTION.
DES FOURS.

I est un fait bien généralement reconnu des fa-
bricans, c’est que la heauté et la transparence du
verre sont constamment en rapport avec I'élévation
de température auquel le mélange vitrcux a été
porté, ainsi qn’avec les proportions d’alcali qui sont
parties constituantes du verre. Ainsi, plus le verre
contient d’alcali, plus son opacité augmente; de
manidre que, lorsgu’il contient deux parties d’alcali
sur une g: silice , 1l ne jouit d’aucune transparence ,
et attire ’humidité de I'air. La beauté du verre est
donc en raison directe de la quantité moindre d’al-
cali qu'il contient. Aussi, en soumettant la composi-
tion vitreuse & une température trés élevée, on en
dégage I'excés d’alcali que la silice peut saturer en
passant a I'état de silicate. Il est aussi bien démontré
que la silice entre d’autant plus vite en fusion, méme
avec une quantité moindre de fondant ou d’alcali,
que le degré du calorique est plus élevé. Clest ce qui
a fait dire a M. Bastenaire-Daudenart : Bonne terre
pour les creusets , fourneau qui tire bien, assurent la
prospérité d’une verrerie. A ’appui de cette opinion,
nous allons faire connaitre les résultats de quelques
essais qu'il a consignés daus son ouvra?e. .

1°. 8i I'on expose 100 parties de sable et 45 d’alcali
daus un fourneau de fusion, pendant deux ou trois
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jours a 3,000 Réaumur, le verre obtenu contiendra
parties égales de silice et d’alcali.

20, La méme composition, i une température de
9,000 Réaumur, donnera lieu & un verre composé de
100 silice sur 25 alcali.

3°. Le méme mélange, exposé & 10 ou 13,000 degrés,
donnera un verre parfait, qui contiendra :

Silice. «...evv.rnr.n. 85
Alaali. .. ... . ... 15
100

L’excédant d’alcali aura été dissipé et par consé-
quent perdu pour le fabricant.

J'ai relaté, a I'article fabrication du verre a vitre,
quelques autres expériences semblables, et fait con-
nattre combien il importe aux fabricans d’avoir des
fourneaux qui tirent bien, tant pour I’économie du
combustible et du temqs, que pour celle de V'alcali;
nous y renvoyons nos lecteurs, en nous bornant a
reproduire ici les résultats.

Fourneau tirant mal.  Tirant bien.

Sable.........cooviviii.. 150 155
Calcin..........c0vveivtee. 200 ns
Potasse. vv.ovvivvnerriieens. 120 100
Chaux. ..c.ovovveenianenns . 25 M 16
Azur.......... R anga-
Peroxide de mangunése. } & o,50 nése... 3
Total............... 545 389

Ces avantages sont évidemment démontrés : je me
bornerai a ajouter que les fourneaux qui tirent bien d'a-
bord, commencent & perdre une partie de cette pro-
priété, au bout de quatre ou cing mois de service.

La construction des fourneaux d’une verrerie exige
les plus grands soins, tant pour leur forme et leurs
dimensions, que pour le choix des terres, leurs pré-
parations et leur cuite.

Nous avons consacré un article spécial aux argiles;

e
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nous ajouterons ici que les briques, principalement
celles qui cntourentie four de fusion, doivent étre
faites avec une argile trés réfractaire, ne contenant
qu'environ trois ou quatre centiémes de chaux, et
environ vingt-cing pour cent de ciment (1). Cette
argile préparée, par les procédés usités par les potiers,
est ensuite moulde et mise & sécher. Lorsqu’elle I'est
complétement , on fait cuire soigneusement les bri-
ques dans un four particulier. Nous allons faire con-
naitre un de ces fours, pour lequel M. Singer de
Paris a pris un brevet d'invention.

NOUVEAU FOUR A CUIR LA BRIQUE ET LA TUILE.

( Par brevet d'invention.)

M. Singer de Paris a pris un brevet d'invention de
dix ans pour le four suivant.

Les dimensions extérieures sont de 3 métres a5 dé-
cimétres de longueur, sur 2 métres 6 décimétres de
largeur, et 3 métres 575 millimétres de hauteur. La
tuile y est introduite et placée suivant 1'usage des
fours ordinaires; on couvre a plat de tuiles cuites la-
dite superficie, de maniére que le courant d’air ne
soit pas intercepté.

Ensuite , I'ouverture par laquelle la tuile a été in-
troduite doit étre fermée avec de la tuile, ou du
moellon, ou de Vargile. Tous les registres et autres
ouvertures doivent aussi étre exactement fermés.

Cette premiére opération étant terminée, on place
une petite botte de paille sur la grille i I'entrée de la
bouche du four, et sur cette paille, dix morceaux de
tourbe et vingt autres sur la totalité du grillage dans
sa longueur. En allumant la paille, on ouvre en méme
temps le premier registre en totalité, jusqu’a ce que
la tourbe, qui se trouve prés de la bouche & feu, soit
enflammée; lorsqu’elle 'est complétement, il faut
reboucher le premier registre et entretenir le feu

(1) Le meilleur ciment se fait avec I'argile cuite réduite
en poudre,
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pendant douze heures au méme degré. Au bout de ce
temps, il faut renforcer le fen & peu prés d’un tiers,
* ouvrir entiérement le second registre, et entretenir le
feu 3 ce méme nouveau degré, durant douze autres
heures. Ce temps écoulé, on ouvre lc troisiéme re-
gistre, et on entretient le feu au méme degré, jusqu’a
ce qu’on ait reconnu que la tuile a dissipé son humi-
dité et se trouve bien ressuyée. L'expérience a fait
connaftre que dix-huit heures suffisent a cette opéra-
tion, tandis que, jusqu'a présent, elle a duré qua-
rante-denx heures.

Cet objet rempli, on ouvre de nouveau et entiére-
ment le premier registre, et 'on augmente doucement
le feu, jusqu’a ce qu’il sorte par toute la bouche une
flamme ‘égale, et néanmoins pas trop violente; on en-
tretient ainsi ce feu pendant quatre heures, au bout
desquelles il faut 'augmenter d’un tiers et I'y main-
tenir pendant quatre autres heures. Au hout de ce
temps, il faut pousser le feu si vivement que la
bouche entiére du four doit étre remplie d’une flamme
bouillonnante que I'on doit entretenir jusqu’a ce que
la rangée supéricure des tuiles commence & rougir,
ce qui peut durer environ dix-huit heures.

Les tuiles qui prennent la couleur rouge annoncent
une cuisson compléte : c’est pourquoi on les couvre
de sable de I’dpaisseur d’un pouce pour en écarter la
flamme. L’on ferme en méme temps le second et le
troisiéme registre. Il faut encore entretenir le four
pendant trois heures au méme degré , et lorsqu’il pa-
rattra que les trois quarts des tuiles sont cuites, on
diminuera le feu insensiblement; le dernier quart
atteindra aussi sa cuisson dans environ deux ou trois
heures au plus. Aussitét que le four est couvert de
sable, on laisse le feu se perdre de lui-méme; om
ferme le premier registre ainsi que tous les autres, Le
four ains1 bien fermé, reste environ douze heures, ce
qui suffit pour perfectionner la cuisson de la tuile.
On ouvre ensuite les portes et les registres, et 1'on
enléve le sable qui couvre toute la superficie de la
tuile pour la laisser refroidir, ce qui s’opére en vingt-
quatre heures; aprés qmoi le tuilier peut vider son
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four. I! est aisé de voir que toute cette opération ne
dure que cent guatre heures, ou (uatre jours un quart.
I est(l)on cependant de faire observer que la cuite de
la brique exige un peu plus de temps et de tourbe 2
cause de son €paisseur.

Dans les pays ou il n’y a pas de tourbe, on peut y
substituer de fa bonne houille, en choisissant la plas
pure.

Explication des figures.

Fig. 2. Elévation de la face au-devant du four.

Fig.3, Plan du fond au niveau dela lignee f, fiz. 5.

Fig. 4. Coupe longitudinale par un plan vertical
suivant la ligne a b, fig. 3.

Fig. 5. Coupe transversale par un plau vertical,
suivant la ligne c¢d, méme figure.

A, mur qui forme le contour du four : 'intérieur,
qui est exposé a recevoir une forte chaleur, est en
briques, et I’extérieur, d’environ deux pieds d’épais-
seur, est fait en moellons on en briques, a volonté.

B, cendrier dont I’entrée est fermée par une porte
en fer.

C, Grille en barreaux de fonte de fer.

D, Bouche du four, cintrée en demi-cercle: elle
est fermée par deux portes de fer.

E, neuf arcades dont les deux extrémes sont en~
gagées dans les murs, laissant entre elles les espaces g,
sur lesquels on pose la tuile.

F, deux canaux qui régnent dans toute la longueur
du four, dont l'entrée est fermée avec des bouchons
carrés en bois, de chacun desquels huit petites
;entouses partent et vont aboutir & la bouche du

our.

G, cinq petites ventouses rondes, fermées avec des
tampons de bois, et qui donnent l'air nécessaire a la
combustion prés de la bouche du four. Ces cinq ven-
touses, et les deux canaux F, forment ce qu'on appelle
le premier registre.

H, canal qui passe 3 travers les parois latérales et
de derriére 3u our, dans lequel aboutissent vingt-
huit petites venlouses donnant dans I'intérieur. Les
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deux entrées de ce canal sont fermées avec des tam-
pons en bois. :

I, huit petites ventouses percées de part en part
sur la face de devant a la hauteur du canal H, et
qu’on bouche avec des chevilles en bois. Ces ven—
touses, et le canal H avec ses ventouses, forment le
second registre.

J, canal avec le méme nombre de ventouses que
ci-dessus, qui forment le troisiéme registre.

K, ouverture par ou l'on introduit la tuile dans le
four, et qu’on remaconne aprés.

Quant aux dimensions des briques pour la construc-
tion des fourneaux pour la verrerie, nous n’avons pu
les trouver dans les auteurs que nous avons parcourus;
M. Bastenaire-Daudenart nous parait étre le premier
qui s’en est occupé.

Il y a trois maniéres, dit-il, de construire les fours
de fusion: la premiére consiste a placer les briques
molles les unes sur les autres, et les souder ensemble
de maniére 4 ne présenter qu’une masse; la seconde,
en briques séches, et la troisiéme, en briques cuites
a un coup de feu plus ou moins fort.

M. Bastenaire rejette les briques molles, parce que
le retrait étant fort grand, le ?ourneau a le désavan-
tage de se déformer promptement, malgré qu’on
remplisse tous les jours soigneusement les fentes et les
crevasses. Il rejette aussi les briques cuites, parce
que la construction devient pénible dans les endroits
ot il faut échancrer 'ouverture, a cause de la dureté
des briques. En conséquence, il donne la préférence
aux briques séchées ge 30 a 35 centimétres, parce

u’elles prennent peu de retrait et qu’elles sont bien
plus faciles & tailler.

Nous ne partageons point I'opinion de Vauteur : les
briques bien cuites doivent étre préférées aux autres,
a cause qu’elles ne prennent presque point de retrait;
quant a I'inconvénient qu’elles présentent de ne point
se laisser tailler aisément, il est facile d’y remédier
en en modelant un certain nombre d’aprés les formes
que doivent avoir les échancrures.

Quant & la dimension des briques, nous pensons
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comme lui qu’elle n’est- pas assez grande, et qu'il
couvient beaucoup mieux de leur donner 24 centimé-
tres de longueur sur 16 centimétres de largeur et 11
d'épaisseur. Sur le coté qui est destiné a former la
paroi intérieure du four, on devrait mouler une
échancrure d’autant plus forte que le diamétre du four
serait plus petit; de celte maniére ces briques décri-
raient un véritable cercle. Nous allons maintenant
donner la description des principaux fours de verrerie.

FOURNEAU DE VERRERIE ANCIEN.

Avant de parler des fourneaux moderunes, nous
avons cru devoir dire un mot des plus anciennement
employés, afin de donner une juste idée des progrés
de cet art.

Un des plus anciens auteurs, Agricola, rapporte
trois sortes de fourneaux, le premier, qu’il appelle
carcaria ou carcaise, est celui ol se fait la fritte.
Ce fourneau (fig. 6) est fait comme un four,
haut de dix pieds et large de sept; ce four a deux
vofites : I'inférieure, marquée A, est celle ou se fait
le feu, ayant un trou au sommet par ou passe la
flamme qui eantre dans la vofite supérieure, mar-
quée B, ot elle forme un réverbére qui réfléchit sur
les matiéres a faire la fritte, qui sont & nu sur l'aire
de ce four, ou l'ouvrier a soin de les remuer avec un
riteau de fer, tant qu’elles soient vitrifiées et prépa-
rées en leur perfection. Cette voQite supérieure doit
avoir une ouverture fort grande pour remuer plus
facilement la fritte, au lieu que 'ouverture de 'infé-
rieure doit étre petite, ne servant qu’a jeter le bois
pour maintenir un feu continuel, et en retirer la
cendre.

Du temps d’Agricola on ne se servait que de char-
bon dans Fes verreries; mais I'usage du bois dont on
s'est servi depuis, est beaucoup meilleur; car, étant
employé trés sec, il ne donne aucune fumée comme
fait le charbon, qui cause toujours de I'obscurité au
verre.

Les masses qui paraissent auprés de ce four, mar-
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quées C, sont celles de la fritte, qui se tirent da
four, et qui se cassent lorsqu’clles sont trop grosses,
pour étre plus commodes 3 mettre dans les pots du
grand fourneau, pour y étre purgées et ensuite em-
ployées aux ouvrages que I’on veut.

Lye second fourneau, ou plutét four, dont parle
Agricola, est celui oui les ouvriers travaillent; mais
la description qu’il en fait n’est pas juste , parce qu'il
fait tous ces foursronds, et ils ne le doivent étre qu’au-
dedans, et le dehors ovale. Il ajoute encore deux
gucules en forme de cheminées, par lesquelles le ser-
viteur jetait le charhon jour et nuit, ce qui n’est
plus en usage, puisque 1’on se sert, en général, du bois
sec dans toutes les verreries, ainsi que nous I'avons
dit; ce qui rend les grilles de fer dont il parle au
trou et au cendrier inutiles.

Ce four, dont le dizmétre doit étre proportionné a
la hauteur, est divisé en trois parties, toutes trois
faites en vofites. Celle du bas, marquée A (fig- 7),
est ’endroit ol le serviteur jette le bois pour entre-
tenir un feu continuel et sans fumée, et ce four infé-
rieur s’appelle couronne, et I'ouverture glais ; mais il
n’y ani grille ni cendrier, le bois se jetant sur les
charbons, que I'on a soin de retirer lorsqu’il CY en a
trop, avec une grande pelle de fer creuse. Ce four
fait en couromne, auquel Agricola ne donne qu’un
trou au milieu du haut, d’environ un pied de dia-
métre, en a néanmoins Plusieurs tout autour, par les-
quels sort la flamme qui entre dans le second four du
milieu, ot sont les pots remplis de matiére pour la
fabrique du verre, marqués E, sur lesquels cette
flamme réfléchit et réverbére continuellement.

La seconde partie de ce four, marquée B, et dont
la vofite est ronde, est celle qui sert aux ouvriers.
Agricola donne & chaque four buit arches, cependant
il y en a de six; entre chaque arche il y a une ouver-

_ ture en forme de fenétre faite en arcade , marquée C,
appelée grand ouvreau, par ol se mettent et retirent
les pots qui contiennent le verre; ces grandes ouver-
tures sont fermées chacune d’un couvercle de méme
terre et tuile dont le four est fait, pour mieux con-

-
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server la vue des ouvriers de la trop grande chaleur
du feu, et pour la retenir davantage dans le four. Au
milieu de chacun de ces couvercles il y a un trou ou
orifice, appelé petit ouvreau, qui est un peu plus
grand que la paume de la main, par lequel les ouvriers
cueillent avec leurs cannes ou felles, le métail teint
ou repurgé de leurs pots, dont ils font tels vaisseaux

’ils désirent. 11 sert aussi a échauffer les ustensiles
ggnt ils ont besoin, et qui sont soutenus par des
crochets mis exprés anx cotés de ces ouvertures, qui
g’appellent , selon les termes de la verrerie, petits ou-
vreaux,

L’endroit ou sont les pots dans ce four s’appelle
aire ou siégle; il y en a toujours deux a chaque ou-
vreau dans les petites verreries. L’un, qui est le plus
petit, est plein de verre purgé et propre a travailler;
et P'autre, qui est plus grand, est rempli de verre qu’il
faut purger, ainsi que nous Pexpliquerons en son lieu.
Le petit pot étant vide, on le remplit aussitét de la
matiére du grand, lorsqu’elle est purgée, avec une
cuiller de fer. Le grand étant vide, on y remet ensunite
de nouvelle matiére i fondre et & purger, ce qui se fait
alternativement pour ne pas faire attendre les ou-
vriers, et afin qu'ils en aient toujours qui soit en état
de les occuper.

La votite supérieure de ce four, marquée D, qui est
au-dessus de celle ou se fond le mélange et ot les ou-
vriers travaillent, sert 3 mettre les vaisseaux de verre
aussitét qu’ils sent faits, pour s’y refroidir doucement,
cet endroit ayant une chaleur tempérée, autrement
ces vaisseaux se casseraient s'ils restaient & un air
plus froid.

Le troisiéme fourneau dont parle Agricola, auquel
il donne une forme carrée , et qui sert (dit-il ) a faire
les verres verts, n’était plus en usage , méme au com-
mencement du dix-septiéme siécle. Le méme anteur
donne aussi diverses formes de fourncaux dans son
livre de la matiére des métaux.
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FOUR AKCIEN DESTINE AU VERRE A BOUTRILLES.

L’intérieur de ce four représente un herceau de
cave carré par le bas, et vofité en cintre par le haut;
il a environ huit pieds de hauteur, neuf 4 dix pieds
de largeur, et environ sept pieds et demi de profon-
deur. Les murs et la vofite de ce fourneau doivent
étre construits de briques, qui fournissent plus de
chaleur que tous les autres matériaux que ’on pour-
rait employer; ils doivent é&tre revétus & lextérieur
par une bonne maconnerie de pierres de taille lides
par de forts tirans de fer. La vo te de ce fourneau est
percée de quatre ouvertures qui sont distribuées a
égale distance les unes des autres, et gui forment
autant de cheminées qui s’élévent d’environ un pied
et demi au-dessus de la maconnerie.

Le sol de ce caveau est, dans sa longueur, percé
d’une ouverture d’environ un pied de large, et com-
munique a une trés garnde cave quon a pratiquée
sous le four, et qui sert de cendrier. Cette cave est
vofitée en pierres de taille, et elle est beaucoup plus
grande que le four, dans lequel il y a accés par un
escalier qu'on y a pratiqué. L’ouverture, dont nous

arlons, est faite dans le milieu du sol du four, et elle
re partage , pour ainsi dire, en deux parties; elle est
garnie de gros barreaux de fer qui servent de grille
ur soutenir les matiéres combustibles. Aux deux
cbtés de cette ouverture on éléve du sol dans I'inté-
rieur du four un massif en forme de banc, d’environ
un pied et demi de hauteur, et qui est prolongé tout
le long des deux parties latérales du four. Ces deux
massifs ont chacun environ trois pieds de largeur, et
ne laissent par conséquent entre eux qu’un intervalle
d’un pied ou d’un Yied et demi, pour contenir les
matiéres combustibles; ¢’est sur ces deux espéces de
bancs qu’on place quatre creusets, c’est-a-dire deux
de chaque cbté.

Aux deux extrémités de I'ouverture dont nous ve-
nons de parler, sur laquelle on établit la grille du
four, on a pratiqué une porte cintrée de deux pieds
et demi de Yarge sur quatre i cinq pieds de hauteur.
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C’est par ces ouvertures qu’on fait entrer les quatre
creusets ou pots pour les placer sur les deux bancs
massifs dont nous avons parlé.

Les creusets étant placés, ils se trouvent chacun
environ i six pouces au-dessous d’une fenétre par
laquelle on introduit dans les creusets la matiére a
fondre pour former le verre, et par ou on retire le
verre lorsqu’il est en état, comme nous le dirons plus
bas. Ces quatre fenétres se nomment les ouvreaux. lis
sont séparés par une maconnerie en forme de mar,
pour empécher que I'ouvrier qui travaille & un ou-
vreaun ne soit trop exposé a la chaleur de 'ouvrean
qui est a coté,

Lorsque les pots sont arrangés dans le fourneau, on
bouche avec de la brique les deux ouvertures par
ot on les a introduits, en laissant seulement a cha-
cune une fenétre d’environ un pied et demi en carré,
et élevée de trois pieds au-dessus du sol ; ces fenétres
sont perpendiculaires i la grille du four, et on les
réserve pour introduire les matiéres combustibles.

Au-dessus du four on a pratiqué deux autres petits
fours, placés I'un a coté de l'autre, et séparés par
une cloison de hriques. Dans les coins de ces petits
fours viennent aboutir les quatre cheminées dont
nous avons parlé, c’est-i-dire deux dauns chacun; la
flamme des matiéres combustibles placées dans le
four ot sont les creusets, sort par ces chemindes, et
vient achever de s’user dans les deux petits fours su-
périeurs. C’est dans ces petits fours qu’on place les
matiéres destindes a la fagrication du verre, et pour
y recevoir la préparation que I'on nomme fritte; 1a
chaleur que produit la flamme, qui s’échappe du grand
four, est suflisante pour faire rougir fortement les ma-
tiéres, et méme les faire presque entrer en fusion.

Le fourneau dont nous venons de donner la descrip-
tion peut servir indifféremment 3 faire du verre blanc
ou & faire du verre commun. :



134 MANUEL

CONSTRUCTION DU FOURNEAU DE VERRERIE, ET SES
DIMENSIONS,

Par M. Bastenaire-Daudenart.

On trouve la description des fourneaux de verrerie
dans un trés grand nombre d’ouvrages; cependant les
améliorations qu’y a‘apportées M. Bastenaire-Daude-
nart, nous ont engafé a reprodaire ici une grande
partie du chapitre II' de son intéressant ouvrage. Il
commence d’abord par bl4mer, avec juste raison, la
forme carrée que I'on a coutume de donner aux four-
neaux de verrerie; et il est en efiet bien démontré que
la flamme circule bien plus aisément dans un milien
sphérique, et qu’il y a par conséquent économie de
combustible : ce point est fort important pour le fa-
bricant. Quant aux briques, il est urgent, pour la
confection des fours, de les modeler suivant qu’elles
sont destinées a la base, au cintre, a la vofite ou aux
ouvertures du four: ainsi celles qui seront destinées a
former le cintre devront avoir une extrémité plus
épaisse, sans étre cependant plus étroites. Nous in-
sistons sar les formes a donner aux briques, parce que
non seulement elles facilitent la construction des four-
neaux . mais qu’elles les rendent et plus solides, et

lus propres, et plus économiques. Ces briques sont

ides entre elles par un coulis en consistance de

bouillie. (1)
FOURNEAU DE FUSION.

Le cendrier A, fig. 8, doit étre plus bas que
le sol d’environ 4 a5 décimétres; son ouverture
doit étre paralléle avec V'entrée de I'air; ce point est
essentiel et d’autant plus important qu'il facilite la
fabrication, parce qu’alors on a un foyer ui tire bien.
La grandeur du four doit étre en raison directe de la
quantité de matiére vitreuse qu'on veut fabriquer; il
Y a cependant un terme qu’on ne doit point dépasser,

(1) On donue le nom de coulis aux raclures des briques
qu’'on délaie dans I'eau.
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parce qu’on perd une grande quantité de combustible,
sans que le verre soit de bien bonne qualité, surtout
les verres durs. Ainsi, quoiqu’il soit vrai de dire que
la grandeur des fourneaux est relative a la qualité et
i la quantité de verre qu’on se propose de fabriquer,
cependant leur grandeur ordinaire est de un métre 30
centimétres 3 2 métres 6o centimétres. Nous faisons
observer & ce sujet que , relativement & I'emploi du
combustible, les fourneaux de 2 métres 26 centimé-
tres différent peu, pour la consommation, de ceux
de 2 métres 6o centimétres. Il est donc avantageux
de leur donner cette derniére grandeur, parce qu’on
peut alors y placer de plus grands creusets.

Nous allons maintenant faire connattre la maniére de
conduire la bitisse d’un de ces derniers fourneaux,
ayant quatre ouvreaux sur chaqueface et huit creusets

ans I'mtérieur, d’une grandeur et d’'un diamétre de
67 cenlimétres. Nous allons laisser parler M. Baste-
paire. Aprés avoir fait les fondations du cendrier A,
on éléve en carré des murs de 8o centimétres d’épais-
seur en grés dur et réfractaire tel que celui de Fon-
tainebleau, etc. On conserve dans chaque panneaun
une entrée pour le passage de V'air et pour que le
tiseur puisse débarrasser la grille B des scories. On
continue I'élévation des massifs 3 une hauteur de 2
métres g décim. & 3 métres 24 cent.; ils viennent
alors se réunir en forme de cintre, en conservant
toutefois, dans le milieu, la place de la grille qui va
d’un bout & l'autre.

L’4tre est également construit en grés dur et réfrac-

t aire; a défaut, en excellentes briques bien cuites : il
en est de méme pour les siéges H destinés 3 supporter
les pots ou creusets, et pour les arches et les
foyers B,

Au milieu du fourneau et sur I’Atre, I’on met une
planche épaisse, sur une des faces de laquelle on
place une crapaudine en cuivre; 'on y introduit
ensuite un pieu en bois, dont 'extrémité inférieure
est munie d’une pointe en fer qui s’emboite dant la
crapaudine , lequel , levé verticalement , occupe tout-
i-fait e milien du fourneau. A la partie supérieurc
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de ce pieu est adaptée a une traverse destinée a le sou-
tenir, et qui lui laisse cependant la liberté de tourner
a volonté. Enfin, & ce méme pieu est attaché une
petite corde au moyen de laquelle, chaque fois qu’on
place une brique, I'on s’assure si elle ne s’écarte pas
de Ja circonférence; on ne fait pour cela que porter
le bout de cette ficelle & cette méme circonférence.
Avant de placer les briques les unes sur les autres,
on doit avoir grand soin de les frotter 'une contre
V'autre, afin d’en user les inégalités et de les mettre
bien d’aplomb ; aprés cela, on enduit les deux sur-
faces qui doivent se réunir, de coulis, et on les rap-
proche en frappant sur la supériecure et appuyant
fortement avec le manche du marteau.

I1 est bien évident que 1’épaisseur des murs, depuis
Pitre jusqu'a la naissance de la vofite, doit varier
suivantla grandeur des fourneaux; et quoiqu’on donne
une dpaisseur de 6o a 64 centimétres a ceux de 2
métres 6o centimétres de diamétre , nous conseillons
de la porter a 3 ou 4 centimétres de plus, parce que
plus un mur est épais, moins vite il livre passage an
calorique, et plus il en concentre, par conséquent,
dans le fourneau. L'ouverture de la grille B doit avoir
de 26 & 32 centimétres, et tre traversée dans sa lon-
gueur par sept barres de fer hattu ayant 8 centimétres
carrés, croisées, par intervalles, par quatre ou cinq
harreaux également en fer, qu'on nomme barreaux
dormans, lesquels ont de 27 & 30 millimétres sur
chaque face. Lorsqu’on s’apercoit que le fourneau
ne tire pas bien, ce qu’on appelle languit, on diminue
le nombre des barres longitudinales : dés-lors I'zir se
porte en plus grande quantité sur le combustible, et
. dés-lors le fourneau tire mieux.

Les siéges H doivent étre €élevés de 64 centimétres,
et donmer i Pespace qui les sépare plus de largeur a la
partic supcrieure, afin que la flamme ait un plus grand
dégagement ; d’ailleurs cette disposition la dirige, par
une ligne courbe, vers les ouvreaux DD DD. La sur-
face des siéges destinés a recevoir les pots, doit étre
un peu inclinée, afin que le verre t}ui tombe pendant
le remplissage des creusets ne s’y fixe pas, ce qui ne
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manguerait pas de les détériorer bientot. Les arches
CC sont, a proprement parler, autant de petits fours
placés aux quatre coins da fourneaa de fusion. On en

place ordinairement quatre; lorsqu’il n’y en a que
.| deux, ils sont plus grands et se prolongent d’un bout
| #l'autre du four, du cété des foyers. Le calorique
I

est transmis anx arches par des ouvertures nommées
lunettes , que I’on a ménagées dans I’épaisseur du mur
qui forme la circonférence du grand four, et prés de
la couronne. Ces lunettes ont de 16 4 18 centimétres
de diamétre. Il y a quelques variations pour les fours
a bouteilles; les arches sont un peu plus grandes; il
en est de méme des lunettes qui empiétent dans la
vofite. C’est dans ces arches ou petits fours que s’opére
la fritte des matiéres vitreuses. Dans les fours i bou-
teilles, on introduit ces matiéres par des ouvertures
DD, ménagées au-dessus des foyers et dont la gran-
. dear doit étre telle <{u'elle ne soit que suffisante pour
~y introduire une pelletée de matiéres. Pour les en re-
, tirer on démolit les fausses claies qui ne sont que

provisoires. Dans les fourneaux des verreries a bou-

teilles, on pratique ordinairement de petites arches

EE, contigués au foqmeau dq fusion et placées sous
" les grandes. Celles-ci sont alimentées par un foyer

particu]ier FF 3 elles ont dqstme'es a !a cuisson des

pots de verrerie et d leur faire acquérir une dureté

suffisante pour qu’ils ne courent aucun risque de se
~ casser ou de se fractarer lorsqu’on les porte dans le
- grand four. Quant aux fourneaux destinés au verre

ilanc, ainsi qu'au cristal, il est rare qu’on place les
pots dans les arches; leur véritable gestination est
B’.\ur le frittage des matiéres et pour y recuire le verre.

ans ce dernier cas, on y ménage une porte plus

’

nde que celle qui est destinée a I'introduction des
rittes, et (qui est fermée par une plaque de tdle épaisse.
Il est bon de faire observer gue les arches ou petits
fours se terminent un peu au-dessus de la couronne et
qu’ils sont adossés contre des massifs qui partent du
milieu de la halle, 3 moitié, ou aux deux tiers du
plan géométrique de sa coupe. Poyez les figures de
ces fourneaux. Les murs de Ya circonférence sont éle-

.
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vés jusqu'aux ouvreaux D; il est inutile de dire que
cette élévation est en raison directe de la grandear
des pots. Mais il est d’usage que, pour la fabrication
des bouteilles, les creusets ayant de 85 a go centimé-
tres, I'on commence les ouvreaux de 1 métre 5 cen-
timétres a 1 métre 10 centimétres, & partir de la surface

lane des siéges. On doit presque toujours commencer
I’es ouvreaux de 10 & 15 centimétres au-dessus des
creusets, et les construire de maniére a pouvoir y
faire passer les diverses piéces de verre fabriquées.
Cet usage n'est pas le seul t{ui soit propre aux ou-
vreaux, puisqu'ils sont également destinés & livrer
sassagc a la fumée, 3 la flamme et aux gaz qui se

égagent pendant la vitrification ; les lunettes favori-
sent également ce dégagement et contribuent, avec
les ouvreaux, a l'entretien de la combustion. On
établit un petit mur de séparation en LL, entre les
ouvreaux, afin de préserver le soufleur des rayons
calorifiques et obliques de I'ouvreau, qu’il aurait sans
cela en face de lui. On élargit quelquefois ces petits
murs au moyen de plaques de tole. C'est au pied de
chaque ouvreau qu’on ménage un petit trou , nommé
trou de la canne, lequel a environ 54 millimétres, et
correspond intérieurement au fourneau de fusion.
C’est au-dessus des ouvreaux que commence la volite
ou la couronne du fourneau.qM. Bastenaire-Daude-
nart, considérant que la forme de la volite est trés
importante, ¢t que la forme sphérique est la plus
convenable, tant pour la propagation du calorique
que pour diminuer cette chute de larmes vitreuses (1)
qui a lieu pendant la fabrication du verre, et dont
on a vainement tenté de se délivrer, M. Bastenaire,
d}s-Je, pense qu’on pourrait remédier a cet inconvé-
nient, en donnant 3 la vofite un abaissement assez

rononcé au-dessus de 'dtre, entre les deux siéges.

Jet abaissement, dit-il, commencerait a la distance

(1) Les larmes altérent la transparence et la blancheur du
verre, ce qui fait que, dans les fabriques de cristaux, on ne
,beut travailler & pots découverts ni au charbon.
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de 65 & 70 centimétres au-dessus des pots; c’est & ce
int qu’il faudrait rompre la courbe et la rentrer
'une maniére inverse, en tirant vers ’dtre, de sorte
e I’abaissement n’ayant eu lieu que dans la direc-
tion des foyers en s’étendant de I'un a I’autre, Vinté-
rieur des fourneaux, vu dans sa coupe paralléle aux
ouvreaux , représenterait assez bien la figure d’une
oire partagée par le milieu de bas en haut. Suivant
ui, cette forme, plus ou moins modifiée, produirait
les résultats suivans: les larmes, dans les vofites or-
dinaires, tendent toujours & glisser le long des parois
de la ligoe que décrit le rayon du cercle. Je veux dire
qu’une Jarme, qui se trouve perpendiculairement sus-
pendue au-dessus du creuset, peut quelquefois revenir
du cbté des angles, si le four est carre, ou, vers les
points du cercle 4 la base géométrale des siéges, si le
}our est rond. Mais, t‘uoique cette larme surpassit de
quelques centimnétres le milieu du pot, en tirant vers
les ouvreaux , il faut qu’infailliblement elle s’y plonge.
Or, si cette méme larme était attirée par une autre
l:;gne courbe, opposée i celle qui part de la circon-
férence des siéges, il est indubitable qu’elle suivrait
le plan sur lequel elle ¢'incline. Ce qui arrive pour
les parois des ouvreaux, arriverait aussi pour l'en-
foncement ou la courbure dont je parle. Le milieu de
la vofite serait, pour ainsi dire, le point de centre
des larmes qui se trouveraient un peu plus de son
cbté, de maniére que cette convexité, au milieu et
an_ haut d’un fourneau concave, pourrait servir de
point attractif des larmes de la vofite. Au premier
apercu, il semblerait que la construction d’une vofite
4 calotte recourbée serait d’une grande difficulté; je
crois avoir fait disparaitre presque tous les obstacles
en donnant aux briques qui doivent terminer le mi-
li_eu de la vofite une forme particuliére. Je voudrais,
ajoute-t-il, que ces briques eussent le double avantage
e décrire 1’abaissement dont je parle, tout en aug-
mentant la solidité de la couronne. Elles devraient
donc étre toutes de différentes grandeurs, les plus
i)etites dépassant de 12 & 15 millimétres. Celles avec
esquelles on aurait commencé la vofite seraient '
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cées les premiéres; ensuite les autres viendraient :
toujours se dépassant progressivement vers le centre
de fa vofite, elles formeraient la ligne courbe renver—
sée, sans défigurer en rien la structure extérieure du
fourneau, que l'on couvrirait de la chemise et de
Penduit ordinaire : il est aisé de voir que les briques

ui doivent &tre au milieu et former 'abaissement,
goivent étre trés longues.

Quant aux vofites demi - sphériques ordinaires,
M. Bastenaire -Daudenart indigue a maniére sui-
vante, qu'il dit étre d’une grande précision : Lors-
gu’on est parvenu & la vofite, on attache une planche

e 27 millimétres d'épaisseur au pieu dont nous avons
parlé, et qui fait fonction d’une espéce d’arbre tour-
nant. On trace, sur la partie du champ qui doit servir
de modéle a la volite, une courbe qui doit absolu-
ment représenter, mais d’'une maniére convexe, la
ligne que le déme du four devra décrire dans sa con-
cavité; on fixe ensuite cette planche sur le pieu a la
bauteur convenable, et la courbe décrite sur la
planche vers le c6té du déme, de facon que le con-
structeur, & chaque brique qu'’il applique, présente
la planche a son ouvrage. Celui qui est placé  l'in-
térieur doit tourner souvent la planche qui repré-
sente la courbe, afin de s’assurer si 1'on est parfaite-
ment juste sur tous les points.

Au centre de la voQite qui correspond au milieu du
fourneau, on doit ménager une ouverture de 12 a
16 centimétres en carré, afin de livrer passage a la
flamme et & la fumée. Lorsque tout est terminé, on
recouvre la couronne d’une maconnerie en briques or-
dinaires, et on I’enduit d’une couche de terre mélée
de sable de 25 4 30 millimétres d’épaisseur : c’est ce
qu'on nomme habiller le four. Malgré que ces fours
aient toute la solidité nécessaire, on n’en est pas moins
obligé de les consolider en placant, a I'intérieur, des
barres de fer dont une extrémité est fixée dans les
fondations, et a V'extérieur des bandes de fer cir-
culaires trés fortes. Le cendrier A ( fig. g) doit
étre surtout bien soutenu ; c’est pour cela qu'on
y place, prés de la grille B et sous les cintres,
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des barres de fer trés grosses tournées en arc, les-
%uelles sont soutenues par d'autres également en fer

D, méme figure. Enfin, pour plus de solidité, on
construit des colonnes en briques CC, baties sur le
sol, afin de s’opposer & tout éboulement. Les siéges
doivent reposer sur ces deux colonnes. Les foyers B
(fig. 10) sont ces parties du fourneau qui se trou-
vent sur les cités, et qui sont diamétralement op-

osées 1’une a l'autre; ils sont conservés dans le mur

e circonférence, et précédés, a leurs parties supé-
rieures, d’un cintre & la hauteur de 1 métre 20 cen-
timétres du sol. C’est au-dessus de ce cintre que sont
placées les autres cendriéres des fourneaux & bou-
teilles.

Comme c’est par les foyers qu’on introduit les pots,
leur grandeur doit &tre relative & celle de ces der-
niers; lors des fontes, on les retient au moyen d’une
bitisse qu'on nomme fausse claie, de fagon 4 ne leur
laisser, pour l'introduction du combustible, qu’une
ouverture de 30 4 32 centimétres de hauteuar sur 35 ou
36 de largeur.

DIMENSIONS D'UN FOUR

Proposé par M. Bastenaire-Daudenart.

L’auteur dit que la construction de ce four fut
long-temps l'objet de son atteuntion, et qu’il est re-
marquable tant par la promptitude avec laquelle il
produit une fusion compléte, que par la heauté des
produits; voici ses proportions :

Met. Cent,
Il doit avoir en carré........vvveeen... 3 36
La grille en longueur. ..... P T 1.
La méme grille en largeur. ...... e -+
Hauteur pour arriver aux siéges......... » 88
Hauteur des siéges aux ouvreaux........ » 77
Hauteur des murs des siéges............ 1 ¥
Hauteur dela grille a la conronne....... 2 go
Hauteur de la grille aux lunettes des ar-
ches cendriéres....................... RV T §
................ .. » 16

Diamétre des lunettes
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Hauteur de la grille aux lunettes des arches
APOts. ceveniinireirnaaneanas Creeeaes ..» o5
iamétre des lunettes des arches 4 pots.., » 18
Hauteur de la grille aux cintres des foyers. 1 05
Largeur des tonnelles olt sont placés les
) M I - )

Ce fourneau de fusion était alimenté par du char-
bon de terre donmant beaucoup de flamme et un ré-
sidu ou braise, ne répandant presque -point de cha-
leur, tel que celui du Forez, des mines d’Anzin, de
Graissesac, de la Caunette, de Bize, etc. Si le char-
bon donnait , au contraire, peu de flamme, etla braise

lus de chaleur, on devrait baisser la vofite , rétrécir
fe diamétre des lunettes, et placer des tuile3d aux ou-
vreaux pendant la fusion des matiéres.

Pour les fourneaux destinés a bridler des combus-
tibles qui, par leur combustion, ne produisent pas
beaucoup de flamme, l’auteur précité recommande
les dimensions suivantes :

Mét, Cent. -
Eiamétr:idtllfouyl.l..................... 2 6o
argeur de la €uerresiasannnn » 4a
Haugteur de la sg.zl:ille aux siéges.......... » ﬁo
Hauteur des siéges aux ouvreaux......... » 8a
Hauteur des murs des siéges............. 1 30
Hauteur de la grille a la couronne....... 2 42

Hauteur dela grille aux luncttes des arches
cendriéres. . ... ceeirensiesesanaanas ceeea 3 1O
Diamétre des lunettes.................. » 16

Hauteur des siéges aux lunettes des arches
B 111 7 T [ETTEPRT | 5
argeur oa diamétre des lunettes........ » 19

Hauteur de la grille au cintre des ton-
T »
Largeur des tonnelles.................. » 85

Ces proportions, ajoute-t-il , donnent des fourneaux
lont le tirage est excellent. Dés que la construction
en est terminée, on les laisse sécher pendant quatre
ou cinq mois et méme six, suivant la saison ou I'on
se trouve. Mais si ’on veut créer une verrerie ou que
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Yon ait un besoin urgent d’un fourneau, l’on peut le
sécher de la maniére suivante. On allume du feu au-
dehors 3 10 ou 12 pieds de distance, dans la direc-
tion du foyer; on augmente, et I’on rapproche gra-
duellement ce feu pendant environ quinze jours;
c'est alors qu’on le fait entrer au bord 3e la grille en
f jetant, peu a peu, quelques morceaux de bois al-

umés , mais en petite quantité, de loin en loin, et a
trés petite flamme. L’on continue ainsi pendant quinze
jours; c'est alors qu’on augmente un peu la flamme
et le feu ; mais lorsque la chaleur a pénétré les murs
de construction, de maniére & ce qu’on en éprouve les
effets en touchant la surface extérieure, on augmente
alors le feu au point de faire aller la flamme jusque
sur les siéges, mais pas au-dela : ce n’est qu'au bout
de huit jours qu’on augmente encore le feu; enfin ce
n’est, dit-il, qu'aprés cinquante jours, 3 compter du
]sremier qu’on a fait le feu, que la flamme peut, sans-

anger de faire sensiblement crever le fourneau, se
montrer en dehors par les ouvreaux; on Ventretient
en cet état pendant sept i huit jours, et I'on porte
ensuite graduellement 'élévation de température jus-
qu’a 10 ou 12,000 degrés de Réaumur, et on I'y en-
tretient pendant plusieurs jours, c’est-a-dire jusqu’a ce
qu’on reconnaisse que [c ourneau est bien cuit. On
1e laisse alors refroidir jusqu’a environ 35; on détruit
les fausses claies des tonnelles, etc., et I’on introduit
les pots dans le four de fusion. Avant de faire con-
nattre la maniére d’opérer cette introduction, nous
croyons devoir décrire le four suivant qui nous a
paru offrir beaucoup d’intérét.

NQUVEAUX FOURS

A étendre les manchons de verre a wvitre et & sécher
les billettes, ou biiches préparées pour chauffer le
fourneau de fusion.

M. Malherbe, propriétaire des verreries de Cirey,
département de 1a Meurthe, a obtenu un brevet d’in-
vention pour les nouveaux fours qui sont adoptés au
fourneau de fusion, et sont chauffés par la chaleur
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surabondante de ce dernier, sans avoir besoin de con-
sommer plus de combustible.

Les figures 11, 12 et 13 (1) en représentent le plan,
la coupe et I'élévation : Véchelle est de deux lignes
pour pied.

AB. Ligue suivant laquelle est faite la coupe,
fig. 12.

C. Fourneau de fusion contenant huit creusets.

D. Lunettes du fourneau.

E. Echaufles qui recoivent la chaleur par les lu-
nettes. On ne doit pas changer les dimensions de
celles-ci, qui sont ordinairement et partout de deux
pouces et demi de largeur sur cinq de hauteur, me-
surées dans le four. L’expérience m’a prouvé, dit
I’auteur, que cette ouverture était la plus propre a
économiser le combustible, tout en donnant un haut
degré de chaleur aux carcassiéres, c’est-a-dire au four
& dessécher les billettes.

F. Conduits de chaleur qui, partant des échauffes E,
régnent dans I’épaisseur des murs, et vont aboutir sur
les cbtés et dans le mur de séparation des deux car-
cassiéres. Ils débouchent en faisant un crochet de
haut en bas, & la distance d’environ un pied du pavé,
afin que les billettes ne puissent pas y tomber.

G. Registres ou soupapes en tdle de fer, a 'aide
desquels on_régle a volonté la quantité de chaleur a
introduire dans les carcassiéres. Ces soupapes ont des
tiges en fer qui glissent dans I’épaisseur des maurs, et
sont prolongés jusque hors du four, de maniére que
le bois n’en géne point le mouveinent.

H. Portes des carcassiéres pour charger et dé-
charger les billettes. On voit qu’il y en a des deux
cbtés. Une petite ouverture 3e 6 pouces, fermant
avec une coulisse, est pratiquée au milieu : c’est par la

ue les ouvriers examinent de temps en temps la
situation de Vintérieur des carcassi¢res, sans en ou-
vrir les portes. Celles de devant ont, dans le bas,
une coupure d’un pouce de bauteur sur toute la

() Pl. XXIF du tom, ur de Pouvrage de M. Christian.
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hargeur de la porte; ce déjoint est rattaché a la porte
par des charniéres. On le tient levé pendant les
douze ou quinze premiéres heures de la dessiccation,
afin de donner un courant aux vapeurs qui se déga-
gent du bois; ou le ferme ensuite, et la dessiccation
continue i vaisseau clos, sans qu’il y ait eu le moindre
danger d’allumer le bois; car ayant mis le feu au
bois, les portcs étant ouvertes, 1l s’éteignit subite-
ment lorsqu’on les referma.

I. Coulisses en fer pour intercepter la chaleur des
échaaffes E avec les carcassiéres.

K. Entiée dans les carcassiéres de la chaleur des
caves a débraiser. Elles sont pratiquées dans I'épais-
seur du mur qui sépare les deux carcassiéres; elles
ont la forme d’un céne dont le grand diamétre, cor-
respondant au sommet de la vofite inférieure, est de
18 pouces, et le diamétre supérieur de 12 pouces. Ces
cdnes doivent é&tre droits, a'ﬁ)n que ¢'il y tombait des
billettes , clles pussent glisser jusque dans la cave.

L. Premiére carcassiére.
© M. Deuxiéme carcassiére.

Chacune peut contenir 760 pieds cubes de billettes.

N. Ouvertures de xé pouces carrés , pratiquées au
sommet de la votite de chaque carcassiére; on les
ferme avec une pierre recouverte de terre glaise pen-
dant la chaufle, et on les ouvre au moment ot I’on va
retirer le bois. Quinze minutes de refroidissement
suffisent pour 3u'un homme puisse, étant dans la car-
cassiére, la vider et la remplir, sans étre incommodé
de la chalear.

FOURS A ETENDRE.

Ces fours occupent la partie de droite du fourneau
de fusion.

0. Conduitsde la chaleur des échauffes i 1a chambre
a refroidir P,

Q. Conduits de la chaleur deséchauffes 4 1a chambre
3 étendre R.

S. Chambre mobile & refroidir. Il y a une plate-
forme élevée av niveau du four i étendre, sur la-
quelle on pose six fours modéles a refroidir. Ces fours

13
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,
sont formés de chissis en fer, garnis intérieurement
de magonnerie : ils doivent pouvoir contenir le verre
de huit pots; comme ils sont montés sur des rouleavx,

et que la plate-forme est bien nivelée et parquetée, le .

déplaccment s’en fait sans peine.

Tout le reste du four a étendre, la galerie pour in-
troduire les manchons, ainsi que la partie du four a
refroidir qui contient la pierre, est immobile; il
n'y a absolument que la partie ot I'on dresse le verre
qui se meut a volonté, afin de lui donner le temps de
refroidir plus loin et graduellement , pour éviter que
le mouvement de la caisse & rofroigir ne casse le
verre, ce qui n’est pourtant pas a présumer, puis-

u’une caisse pleine ne se remuera que d’une quan-
tité dgale a sa largeur et sur un parquet bien uni;
I'on pratiquera au fond une rainure de 7 & 8 pouces
de larﬁe et de 6 lignes de profoudeur, pour y ap-
puyer le pied des feuilles de verre, dont la téte sera
soutenue par des bharreaux de fer que l'on glissera
de distance en distance,, comme cela se pratique déja.
On aura soin aussi, pour fermer la caisse a refroidir,
"d’y introduire un volet de haut en bas, avant de la
détacher du four, et d’y en substituer une autre. C'est
au moyen de ce méme volet qu’on retirera le verre

hors des caisses, quand, au boat de cinq a six jours .

de refroidissement, on jugera qu'on peut le mettre en
magasin,

T. Couloir par ot I'on introduit les manchons dans
le four & étendre.

t. Cheminée par oui s'échappe la fumée provcnant
du fourneau de fusion, aprés avoir traversé les
échauffes. Daus ces cheminées, 'on pratique un tube
conique qui traverse le Xlancher, et va prendre Vair
par-dessous : ces tubes doivent avoir, a leur entrée
dans les cheminées, les deux tiers des dimensions de
celle-ci , et n’étre engagés dedans que d’un pouce.

V. Plate- forme parquetée sur laquelle on fera
rouler les manchons a refroidir.

U. Chissis sur lesquels on rangera les manchons
que I'on devra étendre.

. X. Rampes du four pour monter aux échaufles.
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Y. Piliers qui supportent la charpente et la cou-
verture de Ja halle. .

Le travail des fours a étendre ne peut se faire que
l:end:mt le temps de la foute, et, chaque fois, une

eure aprés le renfournement, parce qu’en commeén-
caut les vapeurs sont trop épaisses. Il ne faut que dix
heures pour étendre le travail de huit pots en verre
a vitre ordinaire, et treize heures quand c’est du
verre de Bohéme ; mais comme la durée de la fonte
du verre ordinaire est de seize heures, tandis qu’il
en faut trente pour celui de Bohéme, les étendeurs
auront. toujours du temps de reste. Chaque caisse a
refroidir étant calculée pour countenir a peu prés le
travail de huit pots, six caisses sufliront pour un four.

Avec ces nouvelles carcassiéres, les tireurs ont bien
moins d'ouvrage qu’avec les anciennes : ils n’ont plus
ni de gros bois & conduire, ni de soins & donner au
fog'er particulier, qu’avaient les anciennes carcas-
siéres. Les billettes, beaucoup mieux ct plus prompte-
ment desséchées, se trouvent, au sortir des étuves,
toutes transportées auprés du fourneau de fusion.

Les accidens, Tli arrivaient fréquemment, ne sont
plus & craindre. Le service de ces nouvelles carcas-
siéres se bornant 4 brler du bois et & le ranger, tout
manceuvre y est propre dés le premier jour.

Les propriétaires des verreries y trouvent aussi de
frands avanlages. Jestime, dit M. Malherbe, que

’économie d’un four peut étre portée i sept cents voies
de bois par an. Comme tous les essais ont été faits
avec du bois vert ou flotté de la veille, il résulte
gu’il n’est pas nécessaire d’eh faire de grands appro-
visionnemens, et qu’on a le bénéfice d’un capital con-'
sidérable. La dessiccation compléte des billettes ayant
lieu en inoins de soixante heures, et le contenu des
quatre carcassiéres étant de 2,800 pieds cubes, cctte
quantité scra plus que suftisante,, fit-ce méme un four
a glaces, pour l'alimenter pendant le méme temps.

Les fours i étendre donnent aussi de grandes éco-
nomies : il ne fant pas de chauffeurs particaliers pour
cet objet, puisque les fours sont chauffés par la cha-
leur surahondante du fourncan de fasion : on n’es!
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point exposé & y briler de bois en pure perte. Il arrive
souvent qu’une fonte, qui s'annonce bien, trompe ce-
endant les espérances, que le verre se trouve bouil-
onneux, pierreux, cordelé; on est alors obligé de le
tirer 4 'eau, et tous les préparatifs du four i étendre
deviennent inautiles. Il arrive encore que, pour épar-
guer 1'étendage, on fait tirer a 1’eau du verre qu’on
trouve défectueux. Mais comme, suivant cette nou-
velle méthode, il n’en cofite ni plus ni moins, soit
qu’on étende, soit qu’on n’étende pas, on met tout le
verre en manchons , défcctueux ou non.

M. Malherbe évalue V’économie annuelle pour cet
objet, an moins & quatre cents voies de bois de 160
pieds cubes chacunc.

Il y a aussi économie pour I’emplacement : le four-
neau de fusion, les carcassiéres et les fours a étendre,
réunis ensemble, v’exigent pas plus d’emplacement
que n’en exigeait autrefois un seul de ces objets : une
halle ordinaire suffira. .

. Les frais de premier établissement ne sont pas en
roportion des avantages qu'on en retirera. Les dé-
ris, provenant de la démolition des anciens fours &
dtendre, des anciennes carcassiéres et méme des ba-
timens qui les renferment, serviront i construire le
nouveau fourneau, qui est I’'cuvrage de trois macons
pendant trois mois. _

Aux avantages déja mentionnés , qui résultent de
V’emploi du nouveau four a étendre, il faut ajouter
les suivans : 1°. Un seul remplace et tient lieu de la
multiplicité des autres fours qui étaient toujours an
moins au nombre de quatre; 2°. leurs pierres a
étendre, continuellement exposées aux alternatives
du froid et du chaud, avaient besoin d’étre renou-
velées souvent : cet inconvénient n’existe pas dans le
foyer du nouveau four, puisque les pierres ne sont ja-
mais refroidics.

ENFOURNEMENT DES POTS OU CREUSETS DANS LES AKCHES
ET DANS L'INTERIEUR.

Il est d’abord indiagensable de faire observer que
(o}

les pots ou creusets doivent étre conservés dans un
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lieu dont la température soit constamment de 30 a
36 degrés. Lorsqu’on veut remplacer ceux qui com-
mencent 3 étre hors d’usage, on Jes place dans les
arches, c’est-a-dire dans celles qui ont un foyer par-
ticulier indépendant du four de fusion; on les dispose
a une petite distance les uns des autres en faisant re-
poser leur fond sur une petite élévation d’environ
5 centimétres, que I'on produit au moyen de quelques
petites briques; par ce moyen la flamme circule au-
tour et au-dessous des creusets; I’on batit ensuite la
rorte qui a servi 3 introduire les pots, en laissant 3
a partie supérieure une ouverture carrée de 2a centi-
métres pour donner passage a la fumée et cxaminer
les creusets. Cela fait on allume le feu, et on 'aug-
mente graduellement jusqu’a ce que les creusets soient
d’un rouge cerise. Quand on sort les pots ou creusets
des arches, on rcjette ceux qui sont fendus ou frac-
turés. On connait qu’un pot est fendillé, lorsque les
ouvriers l'ont sorti de I'arche au moyen de certains
outils convenables, principalement le grand moise ;
ils le frappent alors sur divers points avec la corde-
line , et par la qualité du son, I'on juge de Vétat du
creuset.
Lorsqu’on fait cuire (attremper) les creusets ou
lwots dans les arches, on doit boucher auparavant les
upettes au jet de la flamme, pour que la tempéra-
tare de 'arche diminue au point d’étre réduite a
35 degrés centig., qui est celle des creusets qu’on se
propose d’y placer. Aprés que les creusets ont resté
aiusi pendant une ou deux heures, on ouvre un peu
la luaette, afin que le calorique puisse y pénétrer ;
on élargit cette ouverture quelques heures aprés, et
lorsqu’on est counvaincu que tous les creusets sont:
uniformément chauffés,, on augmente alors la chaleur
jusqu’a la rendre trés intense : c’est de cette gradua-
tion et de cette intensité de calorique que les succés
de cette opération dépendent. Il est bou de faire ob-
server que, pendant que les creusets s’échauffent, on
doit laisser tomber le feu du grand four, afin dele
mettre, autant que sossible, au niveau de la tempé-
rature de l'arche ou sont les creusets. On démolit
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alors les fausses claies des tonnelles; on tire les vieux
sots, et on les remplace rapidement par les nouveaux,

onl on g'est auparavant assuré de la bonté par le
moyen que nous avouns déja indiqué. Dés qu'ils sont
bien assujettis sur les siéges, on reconstruit les fausses
claies, et ’on allume de nouveau le fen en I’'augmen-
tant graduellement au point qu’en sept & huit beures
les creusets deviennent incandescens. Ils sont alors a
leur point de confection.

M. Bastenaire-Daudenart conseille, avec juste rai-
son, de ne fondre, pour la premiére fois, dans ces
creusets que du groisil ou calcin, afin que la silice
et I'alumine ne soient pas attaquées par les alcalis.
Par ce moyen, le creuset devient beaucoup plus dur,
et par conséquent bien moins attaquable. Sans cette
précaution, il arrive que les pots étant, comme on
dit cn termes de 'art, peu enverrés, la partie de
T'argile qu'ils cédent au verre en trouble la transpa-
rence, et nuit, par suite, a sa qualité. Il arrive par-
fois que les creusets offrent des trous au fond ou sur
les bords supérieurs. On les rebouche alors avec de
Pargile et du ciment. Par ce moyen on peut encore
s'en servir pendant quelques jours, si cette réparation
est hien faite. Nous avons oublié de dire que, pour
plus de commodité pour le souffleur, et afin qu'il’
puisse arriver avec sa canne an fond du creuset, la
partie supérieure, ou la bouche, doit se trouver a en-
viron 15 centimétres plus bas que I'ouvreau.

FOURNEAU POUR LES GLACES.

Il est un fait bien reconnu, c’est que la perfection
des glaces dépend en grande partie de celle des four-
neaux. En effet, ce verre étant alcalin et dur, il est
indispensable que les fourneaux qui y sont destinés
soient Parfaitcment bien construits, et tirent tfés
bien: C'est en vain que le fabricant, pour obtenir
une fusion plus aisée, y ajouterait un éxcés d'alcali;
cet excés serait nuisible, attendu que la beauté et les
bonnes qualités des glaces n’exigent que les quantités
de silice et d’alcali propres i former des silica‘es
neutres, inattaquables par les acides, autres que par

et~ ——— ™ ————— " .
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le flnorique. M. Loysel, dans son Essai sur I'Art de
la Perrerie, a donné les principales dimensions d’un
four de coulage de glaces, dont les proportions ont
déja servi de modéle dans plusieurs verreries, et dont

Pexpérience a justifié la bonté.
Met. Cent.

Volume de la capacité intérieure, lorsque

les creusets n’y sont pas................. 10 82
Volume descrensets.........coecenueee 3 04
Différence ou volume de I'espace rempli

de flamme..........ccc00iiieeninie.. 7 88
Surface des ouvertures qui donnent pas
sage a 'air dans le foyer, lorsqu’il est ali-
menté en bois, et que le feu est en pleine 3
» 3o

ACHVILE. v v eviinreenrenitiansaansans
Surface des mémes ouvertures, lorsqu’il
est alimenté avec de la houille........... » 34
Surface des ouvertures qui donnent issue
i la flamme, lorsque le feu est en pleine
activité. .. ciiiiieeiiiiiiii it

Ce four brile par au:

» 39

Quintaux. = Myriagr.
Bois de hétre sec.............. 45,000 ou g,000
Ou bien:
Houille des fosscs d’Anzin, prés
de Valenciennes..............:.. 28,000 ou 5,600

Ces fours doivent étre construits comme ceux pour
les meilleurs verres; ils doivent avoir & leur exté-
rieur, et attenant i chacun de leurs angles, quatre
‘fourneaux nommés arches qui communiqueat, comme
nous l'avous dit ailleurs, au four par leur intérieur.
Trois de ces arches servent a recuire les creusets,
aussi les nomme-t-on arches a pots (fig. 14, AAA);
la quatri¢éme AM porte le nom d’arche a matiéres,
farce qu’elle est destinde a.leur dessiccation avant

eur enfournement. Qutre son ouverture principale

nommée gueule , chacune de ces arches en a une autre

connue sous le nom de bonnard S8 (fig. 15), par la-

guel]e, lorsqu’on le juge couvenable, on fait du feu
ans I’arche pour recuire les pots ou creusets.

.
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Un four a fusion pour glaces dure de douze 4 qua-
torze mois; la durée des arches va au-dela de trente
ans ; on n’a donc besoin que de recoustruire les fours ,
et de les bien lier aux arches.

DEUXIEME SECTION.

DES CREUSETS.

Les creusets, ou mieux leur fabrication, sont
une des bases fondamentales d’une verrerie : c’est, en
ceffet, & leur bonté et a lcur durée qu’est attachée en
grande partie la prospérité d’une verrerie. A 'article
Argiles, nous avons fait connaitre les qualités qui
sont reconnues les plus propres a la fabrication des
creusets, ainsi que celles qui y sont les plus im-
propres. Nous n’aurons donc a nous occuper mainte-
nant que de la préparation de ces terres et de la ma-
nicre de faire les pots ou creusets.

PnéPARA‘I‘lON DES TERRES.

Nous avons déja dit a Varticle Argiles que les
meilleures argiles pour faire les creusets étaient celles
&’ Abondant, de Forges, de Tournai, de Saint-
Friea-la-Perche, etc.; en un mot, qu’on devait choisir
les plus réfractaires, c’est-i-dire celles ot la silice
ne prédomine point, parce qu’elles sont alors fusibles
en émail, tandis que, lorsque Palumine est dans de
plus ﬁrandes proportions, on obticut une espéce de
porcelaine au lieu d’une matiére vitreuse (1). On

(1) 11 est une régle constante, c’est que plas il faut d’al-
cali pour vitrifier une argile, plus elle est réfractaire. Ainsi,
lorsqu’on veut essayer comparativement deux argiles, on y
met la méme dose d’alcali, et on les soumet a la méme tem-
pérature pendant un temps égal; la meilleure est celle qui
offre le moins de traces de fusibilité. On doit surtout rejeter
les argiles qui entrent en fusion sans alcali; elles doivent
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doit aussi choisir les ar?'i.les qui contiennent le moins
de chaux et d’oxide de fer, par les raisons que nous
avons déja déduites. Nous renvoyons aux analyses
que nous avons données des argiles précitées, afin de

ouvoir se former une idée de leurs constituans pour
res comparer avec celles qln’on se propose ou qu'on
vient d’analyser. D’aprés les résultats obtenus, on
ajoute de la silice ou du ciment a celles qui n’en con-
tiennent pas assez.

Lorsque V’argile est extraite du sein de la terre, on
la met a_sécher sous des hangars pendant quelques
mois; elle perd alors de 10 a4 15 pour cent de son
poids, suivant qu’elle est plus ou moins molle. On
procéde ensuite a 1’épluchage. Cette opération con-
siste a I’émietter au moyen d’un petit marteau, et a
en séparer toutes les substances étralcrﬁéres visibles,
3ui sont lc plus souvent des matiéres charbonneuses,

es oxides rouge ou jaune de fer, des pyrites ferrugi-
neuses, de petits amas de sable, en gros grains, des
substances végétales, etc. Si la quantité de pyrites
ne peut étre séparée 4 la main, ce qui arrive presque
toujours, on délaie 'argile dans I’eau, et on la passe
A travers un tamis sur lequel restent les pyrites. On
laisse reposer ensuite le coulis, on décante l’eau peun
a peu jusqu’a ce que ce coulis offre une pite ferme

ar son.mélzm%el avec le sable ou le ciment qu’on
‘doit y ajouter. M. Loysel conseille de verser une ou
plusieurs mesures de coulis dans une caisse de bois
d’environ deux métres et demi de longueur, sur un
tiers de largeur; on I'étend sur le fond de la caisse,
I'on répand le ciment ou le sable sur la couche de
coulis, et le mélange s’en fait avec les pieds, en le
retournant souvent avec des pelles de bois, jusqu'a
ce ue la pite soit devenue complétement homogene.

Lorsque I'argile ne contient point de pyrites, on la
méle avec le ciment des deux maniéres suivantes.

cette propriété a la chaux et a I'oxide de fer : c'est pour
cette raison que I'on doit rejeter les argiles chargées de
chaux ou d’oxide de fer,
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A. On place Pargile séche et bien épluchée dans
une caisse d’environ un pied et demi de profondeur;
on la recouvre ensuite d'edu pure. Au bout de douze
a guinze heures, on laisse égoutter I'ean surabondante
a la pate; on place celle-ci daus ure caisse 3 mar-
cher; on étend le sable ou le ciment par-dessus, et
I’on mélange bien le tout par le piétinement.

B. La méthode que nous allons rapporter nous pa-
rait préférable. Elle consiste & broyer I'argile bien
séche sous une meule, & la passer an tamis, a la
méler avec le'sable et le ciment également tamisés, et
a en faire une pite consistante au moyen de 'eau. Par
ce moyen on en sépare tous les corps étrangers tro,
]»etits pour n’avoir pas échappé a I'épluchage; on acc

ére aussi celle du mélange avcc les pieds.

Pour que cette pite ait la consistance convenable
pour la fabrication des creusets, iine balle de plomb,
pesant 4 ounces, ne doit pas tomber de moins de 65
ni de plus de 8o 4 85 pouces de hauteur pour s’y en-
foncer de tout son diamétre.

MM. les verriers essaient les terres pour les creu-
sets de la maniére suivante :

Ils en font des cylindres de 2 centimétres de lon-
ueur et de 30 millimétres d’¢paisseur, qu’ils polissent
ien sur leurs surfaces, au moyen d’une grosse lime

ou du grés en poudre, aprés (u’on les a préalable-
ment séchés a une température de 35 degrés. Aprés
cela, on les place dans Y'arche et successivement dans
Yintérieur du fourneau, en faisant reposer les deux
extrémités de chacun sur deux petites briques ayant
i;e'a 10 centimétres d’élévation, et éloignées l'une de

‘autre d’environ 18 & 19 centimétres. Lorsque ces
cylindres ou bétons ont resté dans cet état pendant
plusieurs fontes sans se courber dans le miliea,
sans offrir une espéce d'émail & la surface, enfin
qu’ils résistent sans se casser & un poids de 20 kilo-
grammes, et que lorsqu’on les casse, cette cassure
n’est nullement vitreuse, on est bicn certain alors
d’avoir une excellente terre pour les creusets. Lorsque

cette terre réunit toutes ces conditions, mais qu’elle
offre une cassure un peu vitreuse ou une surface
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émaillée, on doit y ajouter un peu plus d’alumine ou
du ciment d’argile.

Nous avons déja_dit que le ciment pouvait étre du
sable siliceux ou de largile de briques réfractaires
cuites &3 un grand coup de feu, qu’on passe ensuite a
la meule verticale (fig. 17¢), et que l'on tamise. Nous
ajoutons ici que quelques fabricans font servir a cet
usage les vieux pots ou creusets en se contentant de
les passer également a la mecule et de les tamiser.
Nous n’hésiterons point a proscrire ce ciment a cause
qu’il est imprégné et revétu a Vintérieur de matiéres
vitreuses qui en augmenteut la fusibiiité. L’expé-
rience a démontré que chaque espéce de terre a creuset
exige des proportions difiérentes de ciment, et qu’elles
sont d’autant plus fortes que la terre est plus alu-
mineuse. Cela tient, sans doute, aux éclats et aux
fentes que produit la vapeur de P'ean, qui se dégage
de I'argile & ube trés haute température avec une
sorte d’explosion produite par la difficulté qu’elle
éprouve a vaiucre la cohésion des molécules argi-
leuses. Ce ciment, bien mélangé avec ces terres, di-
minue cette force de cohésion, s'interpose entre leurs
molécules, et livre plus facilement passage a la va-
peur agueuse. Il faut c:aipendant que le ciment soit en

oudre trés fine, afin de ne pas trop écarter les mo-
écules argilcuses, ce qui aurait nécessairement lieu
s’il était trop gros.

Pour reconnaitre la tenacité des terres qu’on em-
ploie, Loysel conseille de fixer sur une table, par
une de ses extrémités, un cylindre ainsi séché; on
adapte 4 I'autre une coupe de balances : pour que cette
tenacité soit celle qu’exige la fabrication des creusets,
il faut que ce cylindre ne romspe u'au moyen d’un
poids égal & 1837 grammes. S'il faut ly ajouter un
poids plus fort, c’est une preave que le ciment est
en trop petite quantité. Dés-lors on doity en ajouter,
sinon la trop forte cohésion de la terre reudrait les
creusets difficiles a sécher, et cassans au moindre
changement de température, a plus forte raison dés
3u'ils commenceraient & éprouver celle du fourneau

¢ fusion.
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I est bon d’ajouter que les proportions de ciment
doivent augmenter d’autant plus que la grandeur des
creusets diminue; celles de 1839 grammes sont celles
qu'il faut pour les creusets de go centimétres de hau-
teur sur autant de diamétre, g:mnt a Pépaissear des
creusets, elle devra étre de 16 centimétres, lorsqu’on
aura_employé une terre contenant :

Argile brute................ 50
Argile cuite au ciment....... 15

Il est a remarquer, dit M. Bastenaire-Daudenart,
‘1ue plus la tenacité de la terre est grande, et moins
il faut d’épaisseur aux pots de verrerie. En consé-
quence, ajoute-t-il , une terre, dont il faudrait
grammes pour rompre un des bitons argilenx préci-
tés, serait propre a faire, 1°. des creusets de a2 cen-
timétres de diamétre, autant de hauteur, et 51 milli-
métres d’épaisseur ; 2°. des creusets de fo centimétres
de diamétre sur autant de hauteur, et 32 millimétres
d’épaisseur. Il en est de méme pour les creusets de

Diametre. Hauteur. Fpaisseur.

5 décim. .... 5 décim. .... 54 millim.
6 décim ..., 6 décim. .... 8o millim.
8 décim. ..., 8 décim. .... 12 centim.

Daprés cet exposé, I'on pourra calculer ’épaissear
3 donner aux creusets, d’aprés la tenacité des terres,
en n’oubliant jamais que plus I'on est obligé d’ajonter
de ciment, plus on doit accroftre leur épaisseur.

FABRICATION DES CREUSETS.

La fabrication des creusets exige des soins pénibles
et minutieux ; mais comme c’est en grande partic sur
lear bonté que repose la prospérité d’une verrerie,
le fabricant ne saurait étre trop attentif 4 leur con-
fection. Nous allons tracer les préceptes qu'on doit
suivre.

Aprc‘s avoir préparé une terre trés réfractaire, on
se livre 3 leur fabrication. Voici les deux maniéres
les plus usitées :

1°. L’on a un moule en bois dont la surface inté-
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fieure sert 3 mouler celle du creuset qui est exté-
rieure, et ’on applique dans l'intérieur une toile
fine mouillée,, quon unit bien sur toutes les parois.
Tout étant ainsi disposé, 1'on prépare des colombins
de terre 3 creuset (1) qui doit avoir une consistance
ferme; on les aplatit d’'un coté, et on les applique
de ce méme co6té sur la toile, les uns sur les autres,
en commencant par le milieu du fond, les pressant
les uns contre les autres et contre les parois du moule,
enfin en les pétrissant ensemble de maniére a présenter
une surface continue : 'on opére de méme jusqu’a ce
que VYon soit parvenu i lextrémité supérieure du
moule. On laisse le tout en repos pendant quelques
jours; on le bat ensuite avec une molette de marbre
ou de verre un pea convexe, deux fois par jour, pen-
dant environ deux mois, dans un local dit chambre &
pots, ott la température ne doit jamais descendre au-
dela de 10+ 0. Au bout de ce temps, et aprés cette
opération, les pots étant devenus assez durs, on les
sort du moule en Jes retournant adroitement; on en-
léve la toile, et 'on bouche soigneusement et minu-
tipusement , soit avec les doigts, soit avec un outil
destiné & cet usage, les trous, les gercures et les dé-
fauts de soudure; on détruit les bulles dair qui pa-
raissent & la surface comme de petites vessies, et on
les bouche ensaite dés rfue les creusets ont subi cette
nouvelle opération. On les fait bien sécher & une tem-
pérature de 30 & 35 degrds pour les cuire ensuite,
comme nous 'avons déja dit, daus le fourneau de
fusion.
g0, Par cette seconde méthode, on appligne égale-
ment les colombius 1I’un sur 1'autre, ‘et l'on fait le
creuset sans le secours du moule, ce qui devient bien
plus difficile, surtout pour garder les justes propor-
tions. En revanche les creusets, ainsi fabriqués, sont
meilleurs et d’un pluslong usage, parce que la terre
étant beaucoup plus pressce entre les deux mains, les

(1) Ces colombins ne doivent avoir que la moitié¢ de
V’épaisseur des creusets.
14
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creusets sont plus compactes, moins poreux, et n’of-
frent presque pas ces bulles d’air que nous avons si—
ﬁnale'es. Quant au reste de ’opération, elle est con—

uite, ainsi que le rabatage, comme pour les pré-
cédens. .

Nous ferons observer qu'il ne faut pas suivre ’ha-
bitude de faire sécher les pots en entier sur leur fond,
mais qu’on doit les retourner, afin que ce fond, ayant
lui-m(sme le contact de l'air, puisse se sécher égale-
ment. On introduit les creusets, quelle que soit leur

randeur, dans lc fourneau de fusion au bout de trois

gnatre mois, a dater du commencement. M. Baste-
naire-Daudenart présente deux nouveaux modes de
fabrication des creusets, qui mous ont paru dignes
d’8tre rapportés ici : nous allons les faire connaitre.

FABRICATION DES CREUSETS PAR LE MOYEN DU TOUR A
4 " MANIVELLRE.

On construit une forme en bois A (fig. 16) re-
présentant Pintérieur du creuset, et se divisant an
moyen de clefs en bois, comme quelques unes des
formes des chapeliers. Ces formes doivent dtre plus
ou moins grandes suivant les creusets qu’on se pro-
pose de fabriquer, en se rappelant qu’il faut les faire
un pea plus grands & canse du retrait que prend la
terre, lequel peut étre évalué a un sixiéme oa, comme
le disent les ouvriers, a deux douziémes. On applique
la forme ou noyau sur le rondeau B (fig. 19) qui est
en bois fort épais et d’'un diamétre pfus grand de
6 centimétres 3ue la forme, et muni d’un trou C 3
son centre qui doit étre proportionné au diamétre du
noyau; on doit pratiquer aussi autour du rondeau
quatre trous D DDD destinés & donner passage a des .
cordes propres a faciliter le déplacement des creusets.

Aprés avoir placé le rondeau sur la téte du tour,
qui doit étre construit de maniére a pouvoir sup -

orter ur: grand poids, on y met la forme dessus aprés
’avoir enduite d’huile épaissie par le feu, afin d’em-
Eécher V'adhérence de la terre au bois : il y a des fa-
ricans qui préférent moniller la forme” avec une
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{‘Jle claire et la saupoudrer avec du ciment trés fin.
ous croyons la premié¢re méthode préférable, tant
parce que le creuset se détache mieux de la forme,

ait mouvoir ensuite le tour avec une manivelle, afin

’ ue parce que sa surface interne est plus unie. L’on

% de ne point éprouver de secousse; 'on commence par

il
n

H
e
!

i

le faire aller lentement, lpolu‘ que I'ouvrier ait tout le
temé)s nécessaire d’aplp iquer la terre, et de bien
souder les morceaux ; I’on augmente ensuite le mou-
vement. Lorsque le tour commence & tourner, le po-
tier jette avec force la terre contre la forme i la
partie inférieure, et continue jusqu'au sommet qui
est destiné & &tre le fond du creuset; il ajoute suc-
cessivement de la terre, jusqu’a ce que les creusets
aient P’épaisseur que 'on désire, en la pressant bien
contre les parois de la forme, et bouchant soigneuse-
ment tous les vides ou trous qui peuvent exister sur
la surface du creuset, et détruisant les bulles d’air
qui peuvent y exister. Lorsque 1’épaisseur du creuset
est égale sur tous les points, on fait passer dans les
trous D DD D du rondeau B les quatre cordesEEEE
&ﬁg. 18); on fixe leurs quatre bouts a I'extrémilé
u levier f, que Yauteur nomme levier circulaire,
en appuyant sur 'aatre bout; on éléve le crenset i
18 centimétres de hauteur, et en faisant alors décrire
un demi-cercle au levier, on éloigne le creuset du
tour, et on le place sur une échelle a bras qu’on ppse
sur des tréteaux assez €levés, pour qu'un homme
puisse tirer les vis ou les clefs qui tiennent les diverses
pidces dout se compose la forme; ces piéces sont
extraites par I'ouverture C du rondeau. Le creuset
est alors porté dans la chambre a creusets sur la ci-
viére ou echelle a bras G ; il reste en cet état pendant
un mois en le battant deux fois par jour au moyen
d’une molette. Au bout de ce temps, le creuset n’est
pas susceptible de se déformer. Un ouvrier, se¢ondé
par un homme de peine, peut fabriquer jusqu’a douze
creusets par jour de la plus grande dimension.
Nous allons maintenant donner la description du
tour 3 manivelle, tel que I'a présenté M. Bastenaire-
Paudenart.
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ToUR A MamiVELLE (fig. 19).

Ce tour est monté dans le genre des tours a potier,
excepté que la téte H est plus basse pour la commo-
dité du travail. La tige en fer I, formant I’axe, doit
étre plus grosse qu’elle ne l'est ordinairement; son
diamétre ﬁoit étre de 55 millimétres; elle doit étre
enclavée entre des coussinets en cuivre JJ, trés bien
soutenus par de bonnes vis en fer. Cette tige ou axe
doit étre d’une longueur de 8a centimétres; 3 environ
50 centimétres de la crapaudine, se trouve une roue
en bois KK de 11 centimétres d’épaisseur et 11 déci-
métres 55 millimétres de diamétre. Cette roue est
horizontalement fixée a I'axe en fer I avec une clef
en dessous, sert 3 donner de V’envoi a la téte du tour,
et fait fonction de balancier. L’axe en fer, ainsi fixé
a la roue, est en méme temps garni d’une autre petite
roue en bois L ayant quatorze dents d’engrenage i
45 millimétres 'une de I’autre; elle doit étre sohde-
ment fixée a 1'axe en fer, au-dessous de la roue de
renvoi; cet axe, qu’on nomme aussi arbre du tour, se
termine 3 sa partie inférieure par une pointe d’acier
trempé de 6 centimétres de longueur, tourne sur un
silex qui lui sert de base, et s’enclave dans les cous-
sinets en cuivre JJ qui sont fixés a la table du tour,
laquelle doit é&tre élevée de 66 centimétres au-dessus
de la roue et d’une grande solidité. L'axe ou I'arbre
doit s’élever a 8 centimétres au-dessus des coussinets ;
il est terminé par une vis M qui s’adapte avec la téte
H du tour; cette téte a 33 centimétres de diamétre.
Le taraudage de la partic supérieure de V'arbre doit
dtre fait a rebours, afin qu’il serre en tournant ; sans
cette utile précaution, le potier ne pourrait appuyer
fortement sur son ouvrage. La longueur de la table
doit étre de 1 métre 50 centimétres sur 1 métre de
largeur. Cette grandeur est nécessaire afin de })ouvoir
y placer la terre avec laquelle doivent 8tre faits les
creusets. Ce qu’on nomme la manivelle se compose,
x°, d’'une roue en bois N de 1 métre 32 centimétres
de diamétre, munie de cinquante-deux dents qui s'en-
grenent dans celle de la petite roue L 2°. de la ma-
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nivelle O qui est placce au mjlieu de la roue N,
qu'elle traverse et soutient a la hauteur de la petite
roue L par son extrémité inférieure. Cette manivelle
sembofte dans ume crapaudine en cuivre; l'autre
bout ou le supérieur s’enclave dans des coussinets
également en cuivre qu'on a fixés dans uue traverse
en bois, et attachés en queue d’aronde sur deux ap-
puis & la hauteur de la roue. Un enfant suffit pour
faire marcher ce tour ; le devier F, qui sert a enlever
le creuset de dessus Ja téte du tour, est une barre en
| bois d’environ 2 métres de longuenr, munic d’une vi-
: role en fer & chacunc (e scs extrémités; la partie de
} cette barre qui doit supporter tout le poids, et &
laquelle est attachée la chaine Q, doit étre beaucoup
plus forte. A 4g ou 50 centimétres de la grosse extré-
mité. est placée une garniture en fer R a laquelle est
adapfé un anneau trés épais, qui entre a volonté daus
la grosse chaine Q qui est suspendue a la poutre S,
dont 1’élévation cst de 45 centimétres au-dessus du
creuset, et qui est placee i la dreite du potier. Les
chatnes EEEE se terminent par un crochet am
moyen duquel, dés qu’elles ont passé par les trous
: du ‘rondeau, elles vont se réunir a une pi¢ce de fer
 crochue, qui est placée presque a V’extrémité du le-
vier F. Il est donc bien évident qu’en fixant vers la
’ terre ’extrémité a de ce levier, et lui faisant décrire
I
J
|

en méme temps un demi-cercle, on enléve le creuset
de dessus le rondeau et la table.

Nous allons maintenant faire connaftre I’autre moda
proposé par M. Bastenaire.

CREUSETS FAIIUQU!".S AU MOYEN DE LA PRESSE.

Pour ce mode de fabrication , il faut trois instru-
mens divers :
1°. Une forme A (fig. 20), destinée a mouler la sur -
. face interne du .creuset : il doit étre coulé en métal
" pon massif de 50 4 60 millimétres d’épaisseur ;
2°. Une enveloppe ou chappe (fig. 21), destinée &
former Pextérieur ;
3-. Une machine exergant une assez forte pression
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ponr que la terre crmprimée entre la forme et la
chappe puisse acquérir assez de consistance pour que
le creuset, ainsi moulé, puisse en étre retiré sans se
déformer : la presse a vis (fig. 22) remplit ce but.

La forme A et la chappe B doivent s’emboiter,
comme on le voit fig. a1; c’est entre Ja distance qui
les sépare que le creuset est moulé. La chappe est
également coulée cn métal; son épaisseur est d’en-
viron 36 millim. : elle ‘repdse sur la bague en bois G
(fig. 23), laquelle est fixée sur le rebord qui se trouve
au bas du noyau ou forme. Lorsqu’on est muni de ces
instrumens et qu’on veut les a{phquer 4 la fabrication
des creusets, on enduit d’huile la forme, on la place
sous la téte carrée de la vis (1); dés-lors on y appligne
dessus et tout a I'entour une couche de terre dont la
consistance doit &tre telle quon ne puisse la pétrir que
difficilement entre les mains; quand toute la forme
en est bien recouverte, que tous les morceaux em
sont hien soudés, et qu’il n'existe ni trous, ni bulles
d’air, on bat alors bien la pate terreuse et dessus et
dessous, et si la couche n’est pas un peu plus épaisse
que le vide qui se trouve entre la forme et la chappe,
on y ajoute une nouvelle couche de terre qu’on unit
bien dans toute sa surface. Ce travail terminé, on en-
duit la chappe, a V'intérieur, d’huile épaisse, et on la
place sur le creuset sur lequel elle s’enfonce jusqu’a
preés des deux tiers; en tournant la vis de la presse, on
farvient a faire descendre la chappe sur la bague C.

1 est évident qu’en descendant avec force, la chappe
enléve l'excédaut de la terre qui sort par le bas et
rend la surface du creuset trés égale. « Voila donc,
dit M. Bastenaire, trois piéces réunies : le noyau on
la forme, le creuset et la chappe. On 8te celle-ci par
te moyen de cordes attachées i quatre espéces doreil-
lettes pratiquécs i sa sarface extéricure, ou, plus sim-

lement, i un anneau conservé daos le coulage en
aut de la chappe. Le creuset s'enléve au moyen de la

(1) Au-dessous de cette téte de vis doit étre pratiquée uné
cavité pour recevoir 'anuean & de la ehappe.
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bague C sur laquelle il repose au bas da noyau; cette
bhague en bois enveloppe le.noyau avant d’y appliquer
la terre; elle est percée de quatre trous dans son épais-
seur, ?ui doivent se correspondre transversalement.
On y fait entrer quatre boulons HHHH en fer, de 4
centimétres de diamétre; on fait entrer aux extrémités
des boulons qui dépassent quatre anneaux de fer atta-
chés 4 des cordes, qui, étant réunies par le haut,
sont tirées en 1'air par un bras de levier & la maniére
des creusets a tour de manivelle. De cette facon, la
bague étant soulevée, elle enléve avec elle le pot qni
se détache facilement du noyau; il est mis sur une
civiére G (fig. 24), pour étre porté dans la chambre
a sécher, en le laissant sur la Eague Jusqu’a ce qu'il
Euisse étre retourné. » J’avoue que je me congois pas

ien tous les avantages de ce dernier mode de fabri-
cation des creusets ; pour qu’il fit évidemment avan-
tageux, il faudrait que la chappe pressit en tous sens
sur le creuset, afin ge le rendre plus compacte et plus
dur, tandis que cette compression n’a lieu que sur le
fond. Nous croyons donc préférable la fabrication des
creusets au tour, attendu qu’il est plas aisé de les bien
confectionner.

CREUSETS POUR LES GLACES.

Les creusets pour la fabrication des glaces doivent
dtre fabriqués comme les précédens, en y apportant
le plus Erand soin , surtout dans le choix et la prépa-
ration de la terre. La manufacture qui passe, avec
Luste raison, pour la plus belle d’Europe, celle de
Saint-Gobin, emploie Vargile de Forges-les-Eaux. Par
Vanalyse de cette terre, on pourra la comparer avec
celles qu’on se propose d’employer et que I'on pourra
ainsi modifier.

Lees creusets pour le coulage des glaces sont de deux
sortes : 1°. ceux qui sont émployés pour fondre les
matiéres vitreuses pour le verre ordinaire; 2°. et
d’autres creusets plus petits, nommés cuvettes, que on
peut fabriquer comme les autres creuséts, avec cette
différence que les cuvettes doivent, an lien d’avoir nne
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forme coniql_le , étre carrées, afin de pouvoir éure’

prises plus aisément, par leur cadre, par le chariot a
tenaille; c'est la forme adoptée, quoiqu’on puisse y
substituer la forme ordinaire, en faisant le cadre
également circulaire.

11 est bon de faire ohserver que la grandeur des
creusets doit étre en raison direte de celle, ou, si I'on
veut, du diamétre du foarneau de fusion ; car il en ré-
sulterait, si les creusets ctaient trop grands, qu’il y
aurait une grande déperdition (e calorique , que la
vitrification serait incompléte, et que I'affinage offri-
rait les plus grandes difficultés. A l'article Fourneaux
pour la fabrication des glaces, nous avons fait con-
naftre les rapports qui doivent exister entre les propor-
tions des creusets et celles des fourneaux; nous y ren-
voyons nos lecteurs.

NOUVEAU MOYEN DE FAIRE DES CREUSETS.

MM. Briffaut et compagnie, de Paris, ont-pris un
brevet d’invention pour faire des creusets. Voici leur
procédé : On met dans un four une suffisante quantité
d’argile pure, telle que celle d’Abondant, prés de
Dreux ; on lui donne un fort degré de cuisson pour en
faire un ciment qu’on tamise pour ne se servir que
des petites et des moyennes parties; on broic ensuite
les plus grosses jusqu'a ce qu'elles deviennent assez
petites pour pouvoir s’en servir et opérer, comme il
est d’usage pour la fabrication de la porcelaire et de
la poterie.

n méle de cette terre, ainsi préparée, avec une
égale quantité de ciment provenant de la méme terre;
on humecte le tout suffisamment et 'on prépare une
pite qui serta fabriquer les creusets.

Ces creusets sont meilleurs quand ils ne sont pas
trop cuits.

M. Deyeux fils vient d’inventer un nouveau mode
de fabrication de creusets u’on dit étre d'une qualite
supérieurc aux autres; mais il n’a pas publié son pro-
cédé. La Société d’li’ncouragcment pour l'industrie
pationale a été si convaincue de l'importance d’une
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boune fabrication de creusets, qu’elle a proposé le
prix suivant :

PRIX POUR L’ETABLISSEMENT EN GRAND D'UNE FABRICATION
DE CREUSETS REFRACTAIRES.

La Société* d’Encouragement propose un prix de
trois mille francs pour celui qui établira en grand
une fabrication de creusets assez réfractaires pour
pouvoir étre employés & fondre du fer pur.

proposant ce prix, la Société a pour but de
procurer a Yindustrie le moyen de faire des expé-
riences d’un grand intérét,. auxquelles on est obligé
de renoncer, parce qu’on ne trouve pas dans le com-
merce des creusets capables de résister a I'action du
feu le plus intense des fourneaux de laboratoire.

La résistance des creusets, leur infusibilité, dépen-
dent de l'argile avec laquelle ils sont faits. Il s'en
trouve sur plusieurs points de la France, dont la qua-
lité réfractaire ne doit rien laisser a désirer, puisque,
dans nos fabriques d’acier fondu, on est parvenu,
avec la terre de notre sol , & faire des creusets qui peu-
vent servir i cing ou six opératious. Il est probable

e de nonvelles recherches feront découvrir des

épots d'une argile trés pure, qui pourra étre em-
ployée avec succés, ou que l'on trouvera quelque
mo{en peu dispendieux de rendre encore plus infu-
sibles celles 3“1 le sont déja & un certain degré. (1)

Ce qu'on demande d’un creuset, c’est qu’il puisse
supporter sans se fondre I’action d’un feu ‘ée charbon
e plus violent, et qu'il ne casse pas dans les change-
meuns subits de température : cette seconde condition
n’est pas la flus difficile a remplir; on y parvient en
composant la pdte des creusets de maniére que le
ciment fait avec I'argile calcinée soit prédominant, et

(x) La lévigation, par exemple, peut enlever le sable
pyriteux qui produit la terre fusible. Quelques chimistes ,
considérant la qualité réfractaire de la magnésie, ont pensé.
que I'on rendrait I'argile plus infasible en y mélant un pen

de muriate de magnésie,
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u'il ne soit pas en poudre fine; mais, 2 mesure que
I'on augmente la proportion du cimeut, la pite, de-
venue moins ductile, se tourne plus difficilement : ce
n’est pas un obstacle invincible; il parait méme que
Y'emploi du tour & potier n’est pas le mode de fabri-
cation le meilleur, ni le plus expéditif; da pression
semble préférable, ou tout autre moyen qui donnerait
une densité égale aux parois du vase.

Il est de 1'iutérét des concurrens de s’assurer par
eux-mémes de la qualité de leurs creusets : c’est pour-
quoi on les engage a le faire. Ils y parviendront faci-
lement avec une forge de maréchal, sur laquelle ils
construiront en briques un petit fourneau de 8 pouces
de diamétre sur 14 a 15 pouces de hauteur, a partir
du fond du foyer, oli s'abouche la tuyére du soufflet.

Cefoyer, qui formera le cendrier, peut avoir 6 pouces
de diamétre et 4 pouces de hauteur seulement.

On ménagera un canal, fermé avec une brique,
qui pourra s’enlever i volonté, afin de pénétrer, au
besoin, dans le cendrier, dans le cas o la grille serait
obstruée par un creuset qui aurait fondu.

La grille est placée sur ce cendrier; elle peut étre
en terre réfractaire, percée de trous comme le fond
des fourneaux de ménage, ou bien composée de bar-
reaux de fer d’un pouce ou g lignes de diamétre et de
5 pouces et demi de longueur, lesquels reposeraient
sur deux petites tringles de fer, de maniére a ne laisser
que 3 lignes de distance entre eux, afin que, si le
soufllet €tait trop fort, ie vent ne pit frapper le
creuset et le refroidir.

A partir de la grille, I'élévation des parois da
fourneau, qui doit avoir 8 pouces de diamétre, sera,
de 10 pouces dans ceuvre.

Aussitdt que la maconnerie est achevée, on revét
Pintérieur du fourneau d'une couche d’un pouce
d’épaisseur, d’un enduit composé de cing parties de
sable non fusible ct d’une partie seulement de bonne
ariile, que V'on bat pour unir sa surface et le faire
adhérer aux briques. Ainsi revétu, le fourneau n’a
plus que 6 pouces de diamétre.

On place sur la grille un tourtean ou petit suppor
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cylindrique, haut de 2 pouces et demi a 3 pouces, et
fait du méme mélange infusible d’argile et de sable :
c’est sur ce tourteau que se pose le creuset rempli de
morceaux de fer non oxidés, coupés par petits frag-
mens et disposés de maniére qu’il y ait entre eux %e
moins de vide possible; on ferme le creuset par un
couvercle, qu’on lute avec du sable et de ’argile.

Dés que le charbon, dont on eutoure le creuset, est
allumé, on fait agir le soufflet et on remplace le com-
bustible & mesure qu'il se consume.

A Yaide de cet appureil, on produit une chaleur
telle qu’en 30 ou 4o minutes on peut fondre un demi-
kilogramme de fer doux.

11 n’est pas nécessaire d’attendre que les creusets
aient été au four pour les essayer, il y a méme de
I’avantage & les employer avant d’étre cuits, pourvu
qu'ils solent parfaitement secs; ils supportent mieux,
sans se casser, le passage rapide & une température
€levée : aussi, dans les fabriques d’acier, les creusets
dont on fait usage sont sculement séchés.

Ceux qui voudront étre admis a ce concours sont
tenus d’envoyer, 1°. des échantillons de creusets de
différentes grandeurs; 2°. une quantité suffisante d’ar-
gile non travaillée, telle (‘u’e e sort de la terre, et
une quantité proportionnelle de ciment, afin que les
commissaires puisseot , avec ces matériaux, faire des
creusets, pour les essayer comparativement avec ceux
qui auront été présenlés au concours.

Les concurrens devront joindre a leurs échantillons
un mémoire contenant la désignation exacte de ses ca-
ractéres extérieurs et de son gisement; enfin, tous les
‘détails des opérations préliminaires employées avant
de la travailler, ainsi que des procédés suivis dans la
fabrication; ils y joindront aussi un apercu des dé-

enses, afin que la Société puisse s’assurer que 1'éta-
glissement formé pourra soutenir avec avantage la
concurrence étrangére.

L’épreuve & laquelle les creusets seront soumis con-
sistera a fondre, sans addition de carbone, 3 a 4 kilo-
grammes dc fer doux. .

Si les concurrens désirent (ue leurs procédés restent
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secrets, les commissaires qui en auront la communi-
cation s’engageront a mne pas les divulguer; maisla
description qui en sera faite par eux sera déposée sous
cachet aux archives de la Société. '
Les échantillons et mémoires devront étre envoyés
avant le 1¢r mai 1829, et le prix sera décerné dans la
séance générale du mois de joillet de la méme année.

TROISIERME SECTION.

EMPLOI DU COMBUSTIBLE, ET THEORIE DE LA
COMBUSTION.

Nods n'entrerons point ici dans les diverses théories
de la combustion que I'on a proposdes en divers temps,
arce qu’elles ne reposent que sur des hypothéses dont
ra chimie pneumatique a fait justice; nous allons
nous borner a faire connaitre celles de Lavoisier et
de Berzélius.

On définit la combustion, une combinaison de
V'oxigéne avec un corps, avec émission de calorique
et quelguefois de lumiére. Dans tous les cas, il n'{ a
jamais émission de lumiére sans dégagement de calo-
rigue. D'aprés cela, la combustion ne saurait étre
confondue avec 'incandescence ou l'ignition, qui n’est
qu’une accumulation de calorique dans un corps, sans
absorption d’oxigéne ni d’aucun autre corps. Ce cé-
1ébre chimiste divise les corps en combustibles et com-
burans. Les premiers sont ceux qui sont susceptibles
d’éprouver la combustion, et il réserve le dernier nom
i oxigéne, comme propre a V'entretenir. Cette théorie
de la combustion s’établit sur les ruines de celle du
phlogistique, qui supposait le dégagement d’un corps,
tandis que I'augmentation en poids qu’acquiérent les
corps brilés, et qui est dueal oxiféne, démontrait le
contraire. D’aprés ces faits, Ja théorie Lavoisienne a
été adoptée jusqu'a mos jours, parce quelle rend
compte des faits principaux, .

11 est cependant recounu que plusieurs corps pea-
vent, en s’unissant, dégager du calorique et de la lu-
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miére, et similer une combustion, sans cependant ab-
sorber de 'oxigéne,

La combustion doit donc étre considérée comme la
combinaison de deux ou de plusieurs corps, quelle que
soit leur nature, avec dégagement de calorique et de
lumiére.

Lavoisier a attribué le dégagement du calorique a
la condensation des molécules de I'oxigéne absorbé.
Cependant, malgré que cette absorption soit bien dé-
montrée, ce qui ne l'est pas, bien s’en faut, c’est que
tout le calorigue, produit par la combustion, lui
soit dft dans tous les cas. Nous nous bornerouns & en
offrir un exemple : Si l'on brtle un volume de
carbone dans un volume de gaz oxigéne, il y a émis-
sion de calorique et de lumiére, et le produit est un
volume de gaz acide carbonique égal & celui de 'oxi-
géne. Nous pourrions méme ajouter que I'inflammation
de la poudre & canon dans ‘e vide, quoique solide,
donne des produits gazeux avec dégagement de calo-
rique et de fumiére. _es objectios, ainsi que plusieurs
autres, aussi bien fondées, ont été faites a la théorie de
Lavoisier.

D’aprés Berzélius, le calorique et la lumidre, qui
sont produitspar lacombustion, ne sont point dusa une
variation de densité des corps, ni a un moindre degré
de calorique spécifique de nouveaux produits, puis-
qu'il arrive souvent que le calorique spécifique est
plus fort que celui des principes constituans des corps
qui avaient été hrilés. D'aprés ce fait et 'aclion que
le fluide électrique exerce sur les corps combustikVes,
il pense qu’au moment ou ils s’unissent ils dévelop-
pent des électricités libres, opposées, dont.la force
deviert d’autant plus grande qu'elles approchent
davantage de la température a laquelle la combinaison
a lien, jusqua ce qu’au moment de cette combinaison
les électricités disparaissent en donnant lieu & une élé-
vation de température telle qu'il se produit du feu.
« Dans toute combinaison chimique, dit-il, il y a
neutralisation des électricités opposées, et cette neu-
tralisation produit le feu de la méme maniére qu’elle
le produit dans-les décharges de la bouteille électri-

1
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que, de la pile €lectrique et du tonnerre, sans étre
accompagnée dans ces phénoménes d’une combinaison
chimique. »

Au reste, Berzélins a la modestie de ne présenter sa
théorie que comme une hypothése : « J'a1 introduit,
dit-il , au lieu d’une hypothése qui ne suffit plus, une
autre qui, jusqu’a présent, est conforme a I'expérience
acquise, mais qui, peut-étre sous peu, aura le sort
de la premiére, et ne sera plus d’accord avec une
expérience plus étendue. »

On aime a voir dans un si hakile chimiste ce doute
philosophique que ne connait point la médiocrité.

Au reste, quelle que soit la cause de I'émission
totale du calorique, produit par la combustion des
corps, il n’en est pas moins vrai, 1°. qu'elle ne saurait
avoir lien saus la présence de l'oxigéne ou de Vair;
2°. que Vair est alors décomposé, son azote mis a nu,
et son oxigéne absorhé par le combustible qui s'unit a
lui et donne lieu & un ou plusieurs composés. D'aprés
cela, il est bien évident que plus le courant d’air, dans
le foyer, sera bien ét:ﬂ)ii, plus la combustion scra
active, et plus le fourneau tirera bien.

Nous aﬁons maintenant parler des combustibles
employés dans la fabrication du verre. Nous les divi-
serons en trois espéces : bois, houille et tourbe. Nous
allons les examiner successivement. .

DU BOIS A BRULER.

La qualité du bois & broler n’est pas indifférente;
Von sait que les bois sont divisés en durs et mous, ou
tendres. Ces derniers, beaucoup plus légers, impré-

nés d'une grande quantité de principe aqueux, ne
rilent que lorsqu’ils sont bien secs, émettent moins
de calorique que les durs (1) et produisent un charbon
qui s'incinére sans répandre qu’une faible chaleur. Les
bois durs, au contraire, contiennent, sous le méme

(1) En général , 100 parties en volume de bois blanc ne
développent pas plus de chalenr que 67 a 70 de bois dur.

-
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volume, moins de séve, et beaucoup plus de carbone.
Ils développent beaucoup de calorique par la com-
bustion et donnent lieu & un charbon qui persiste
beaucoup plus long-temps que celui des bois mous et
degage unc quantité de calorique double. Les bois
durs qui, sous le méme volume, répandent le plus de
calorique , peuvent étre rangés dans I'ordre suivant =

Chéne vert et olivier; .
Amandier;

Noyer;

Chataignicr et la vigne; (1)

Le chéne blaunc;

L’orme;

Le hétre;

Le charme.

Parmi les bois tendres, mous leur assignerons le
rang ci-aprés :
Le bouleau et le platane ;
Le tremble et le peuplier;
Le saule;
Lc marronnier d’lnde.
Les bois tendves sont a un plus bas prix que les bois
dars; malgré cela, il est bien plus avantagenx de
_n’employer dans les verreries que les bois durs, tant
parce que sous un petit volume ils présentent plus de
matiére, que sous le rapport des autres avantages que
nous avous cités. Mais ir faut bien faire attention que
ces bois ne soient pas ce qu’on appelle flottés, c'est-3-
dire qu'ils n'aient pas séjourné dans l'eau, parce
qu’alors ils sont plus légers, répandent bien moins de
chaleur et donnent un charbon qui s’incinére plus vite
et dégage bien moins de calorique.

(1) Dans le midi de la France, en Espagne et dans une
partie de I'[talie, les souches des vignes vieilles sont trés
grosses; lorsqu’on les arrache, le bois qui en provient,
quand il est sec, brile avec une flamme vive et claire, et
répa;zd lll)eaucoup de calorique. Ses cendres sont trés riches
en alcali.
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On doit couper le bois destiné aux verreries em
hiver, époque a laquelle ils contiennent moins de séve
ou d’eau de végetation , le couper en morceaux qu’on
nomme billettes, le fendre s'il est trop gros, et le bien
faire sécher avant que de I’employer. Nous avons
donné la description d’un four (pag. 143) zui “)»eut étre
employé avec succés. Cette dessiccation du bois n’est
pas a dédaigner; si elle n’est pas compléte, il en ré-
sulte deux grands désavantages : le premier, c’est que
I'ecau, en se dégzageant a 1'état de vapeur, emporte
beaucoup de calorique; et le second, c'est que la
fumée qui se produit, en séjournaut dans le fourneau,
peut donner un aspect louche ou de fausses teintes au
verre, 4 moins d’agrandir les ouvertures par lesquelles
passe la flamme; mais, dans ce cas, il est aisé de voir
zu'on perd beaucoup de calorique. Il est enfin bien

émontré que sous un méme poids il faut le double de
bois tendre jiour produire le méme degré de calorique
qu’une partie de bois dur. Il cst bien évident aussi
que, soit les bois durs, soit les bois tendres, chacun
loroduit des degrés de chaleur différens, ainsi que noas

’avons déja fait remarquer.

Dans les fours alimentés avec le bois sec, comme
pour les verres hlancs, le cristal, etc., on fond pres-
que toujours les matiéres a creuset découvert:
10, parce gn'il faut un degré moindre de chaleur;
2°. parce qu’on peut éviter aisément le contact de la
flamme sur le creuset ; 3°. parce que le peu de fumée
qui se produit n’influe en rien sur la qualité de la
matiére vitreuse. Il n'en est p:as ainsi de celle de la
houille et de la tourbe, comme nous le ferons con-
nattre bientét.

NOUILLE OU CHARBON DE TERRE.

Les mines de houille sont abondamment répandues
sur la surface du globe. Elles font la richesse des pays
ot elles se trouvent. M. Beudant a été si convaincu de
cette vérité, gue, dans son Discours sur la Minéra-
logie, 1u 3 la séance publique du 5 juin 1825 de I'Aca-
démie royale des Sciences, il ‘n'a pas craint de dire
que P Angleterre leur devait cn grande partie sa pros-
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périté. C'est ordinairement au wilien de ees bancs
arénacés, dits grés houillers, qui servent pour ainsi
dire de commencement aux terrains secondaires, que
se trouvent les houilléres. Leur gisement est en cou-
ches, dont I'épaisseur est depuis huit pouces jusqu’au-
deld de vingt pieds. Ces couches ont pour intermé-
diaires des bancs de grés hoaillers plus ou moins
dpais; elles sont placées lcs unes sur les autres. Leur
uombre varie; dans certains lieux il dépasse cin-
gnante. Les couches trés épaisses doivent étre consi-

érées comme le résultat de beaucoup d’autres couches
qui n’ont entre clles que des couches trés minces de
substances terreuses. Les grés houillers qui séparent
les couches de houille sont plus chargés de charbon

ue ceux qui les entourent. Souvent aussi ces espéces
ﬂe cloisons sont dues & des substances schisteuses plus
ou moins dures, la plupart d’un assez beau noir, et
quelques unes, comme celles d’Hérépian, sont trés
brillantes et d’'un beau poli. En minéralogie, elles sont,
connues sous les divers noms d’argile schisteuse o
schieferthon des Allemands, de schiste charbonneux ,
de gf'és Jhs. N kol L'Jl' X Lahl, derhi, Ier’
de schiste bitumineux , brandschiefer. Le schiste dont
j’ai constaté, avec M. Payen, le pouvoir décolorant ,
est probablement de cette nature.

La houille est le plus souvent d’une belle conleur
noire, et quelquefois d’un noir grisitre. Dans ce cas,
elle s’exfolie plus facilement; elle est opaque, trés
inflammable, et brfile avec flamme , en donnant lieu
4 une fumde noirdtre et 4 une odeur bitumineuse et
parfois plus ou moins sulfureuse , suivant qu’elle con-
ticnt plus ou moins de pyrites ferrugineuses ou qu’elle
est unie a des terres de nature alumineuse.

Jai va, dans les riches mines de Graissesac, dé- .

artement de ’Hérault, des blocs de houille parsemés
50 couches de ces pyrites de trois & six lignes d’épais-
seur. La houille, soumise & une température élevée,
dans des vaisseaux clos, subit une décomposition par-
tielle. La matiére huileuse ou bitumiuneuse est décom-

sée en grande partic, et se convertit en acide car-~
E:ni,que, en gaz hydrosulfurique, et en gazhydrogine.
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carboné; le résidu est un charbon léger, plus volumi-
neux que la houille employée, auquel on donne le
nom de coak, et qui est trés emploié en Angleterre,
et maiuntenant en France, pour le chauffage domesti-
que. Le gaz hydrogéne carboné qui sc dégage par cette
opération, qu’on opére dans de vastes cornaes de
fonte, aprés avoir €té purifié, est conservé dans un
immense réservoir, nommé gazométre, d’our il est
distribué par des conduits souterrains pour servir a ce
bel éclairage, qui 'emporte, tant par la beauté que
ar 1'économic et la propreté, sur celui par I’huile.
e poids spécifique des houilles varie suivant les ma-
tiéres étrangéres auxquelles elles sont unies; le terme
moyen est de 1,3 4 1,9.

‘omposition. Les meilleures qualités de houille sont
celles qui sont exemptes des sursulfures de fer et des
terres alumineuses soufrées. En général, les plus esti-
mées sont celles qui ont de 30 4 4o pour 100 de
bitume, et dont le résidu terreux , que laisse la com-
bustion compléte, est de 3 a 5; dans les plus mau-
vaises, il va juS(Lu'an-delé de 0,50, et il ny existe
presque point de bitume.

' Varietes.

Brundtre. — Granulaire. — Lamellaire. — Limo~
neuse. — Noire. — Irisce. — Organofibreuse. — Po-
lyédrique. — En rognons. — Schisteuse. — Scapi-
forme. — Xiloide, etc.

LIGNITE.

Corps solide, opaque, couleur variant du beau
noir foncé au brun terreux, cassure compacte , con-
choide, et parfois résinoide, présentant un tissu pres-
;Iue toujours semblable i celui du bois. Poids spéci-
ique, de 1,2 a 1,4. Par la combustion , il produit une
flamme assez claire accompaguée d'une odeur 4cre et
fétide, et ne se boursoufle presque pas. Ce combustible
est dft & la décomposition du bois; aussi varie-t-il par
son aspect et ses propriétés, suivant qu’elle est plus ou
moins avancée. On le rencontre dans les dépdts secon-

3
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daires et fertiaires. Il existe en trés grandes quantités
i la base de ces derniers; aussi ’emploie-t-on comme
la hoaille.

| Lignite terreux ou friable.

b

:

b

Couleur brun noiritre, patsant quelquefois au gris
aunftre, presque toujours en Pou?lre, tant cst faible
a force de cohésion de ses molécules; aussi en fait-on
une pite avec de I'eau, qu’on moule comme les bri-
ques, et que I'on applique au chauflage aprés la dessic-
cation. Cette variété est connue sous le nom de terre
de Cologne. :
Lignite fibreux.

Clest, & proprement parler, du bois altéré; il est
brunitre, a tissu ligneux, trés combustible, brtlant
avec ou sans flamme et sans famée , ou avec une famée
piquante répandant une odeur un peu bitumineusc,
parfois agreable et parfois fétide, presque toujours
surnageant I'eau et dounant & la distillation les pro-
duits du bois. Ce combustible est souvent confondu
avec le précédent ; il en différe cependant, en ce qu'il
conserve la forme et le tissu du bois. Pour ne pas dé-
passer les bornes que nous nmous sommes prescrites,
nous allons nous borner 4 indiquer les variétés sui
vantes :

Lignite bacillaire. -—— Carbonisé, réduit a I'état de
braise par l'inflapmation spontanée des dépots. —
Débituminisé. — Eclatant. -- Noir ou brun. — Terne.
— Polyédrigue. — Compacte, & structure xiloide,
schisteux , etc. -

Revenons a la houille.

Ce combustible offre encore trois grandes diffé-
rences qui produisent autant de divisions :

10, La houille grasse. Celle-ci est trés légére, d’an
assez beau noir, brille aisément, et répand une flamme
blanche et lougue, une odeur moins forte, et produit
beaucoup de calorique. Dans cette division sont com-
prises les houilles d’Anzin, du Creuzot, du Forez,
de Gisors, de Mons, etc.

3¢, La houille compacte. Celle-ci est plus compacte,
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quoique légére, d'un noir rﬁrisﬁtre, brlant bien, et
répandant une flamme brillante avec un peu plus
d’odeur et de fumée que la précédente. Peu de résidu.
3°. La houille séche. Beaucoup plus pesante que les
deux précédentes, d’une couleur grisitre, répandant
une flamme blecue et unc bdeur suﬁzxreuse , et laissant
beaucoup de résidu. Cette variété est la plus im-
propre a la fabrication du verre. Dans cette division
doivent étre rangées les houilles d’Aix, de Bize, de
Graissesac, de Saint-Etienne, de Toulon, etc.

Il est un fait bien généralement reconnu, c’est que
les meilleures houilles sont celles qui, sous des poids
égaux, laissent, aprés leur combustion, le moins de
résidu. L’expérience a démontré que les quantités de
résidus charbonneux varient depuis 2 centiémes de
leur poids jusqu'a 4o centiémes. Il est aisé de voir
combien il importe au fabricant d’acheter de bonnes
qualités de charbon; car, indépendamment de cette
grande perte de combustible, les matiéres étrangéres,
qui forment le résidu du charbon, et qui se com-
posent en grande partie de pyrites ferrugineuses, pro-
duisent des vapeurs nuisibles i la confection du verre.
On peut reconnaitre aisément et en peu de temps les
quantités de résidu que laissent les charbons inci-
nérés, en cu prenant sur un tas et sur plusieurs points
de petites quantités, les réunissant, les pesant et les
brlant dans un creuset. On ne saurait a_priori dé-
terminer les quantités comparatives de bois et de
houille qu’il faut pour développer la méme quantité
de calorique dans nn méme espace de temps, parce
que cela est relatif a la bonté ou, si I'on veut, a la
qualité de 'un et de I'autre de ces combustibles. Il se-
rait curicux et utile en méme temps de faire de pa-
reilles recherches avec les différens gois et les variétés
de houille, comme cela a été fait pour celle d’Anzin,_
prés de Valenciennes , comparativement avec le bois
de hétre. Les résultats ont été que pour produire la
méme élévation de température ct des effets égaux
dans un four de coulage de glaces pendant un an :
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Bois de hétre sec, agé de 8o ans.... 45,000
Houille d’Anziun (1). .............. 28,000

Nous avons déja dit que, lorsqu’on chauffe les

| fours avec la hounille, I'on doit opérer dans des creu-

sets couverts a cause de I'action de sa fumée sur les
matiéres vitrifiables. C’est ce qui fait qu’il faut aussi
nucdplus grande élévation de température pour les
ondre.

TOURBE.

La tourbe "ne différe du combustible précédeant,
qu'en ce qu'elle parait plus particuliérement due a
I'aliération des plantes herbacées; aussi offre-t-clle
le plus souvent des débris d’herbes qui ne sont point
encore décomposées. La tourbe est hruue et quelque-
fois noirdtre; elle est trés combustible avec ou sans
flamme, en répandant une fumée dont I'odeur se rap-
proche de celle des plantes séches. Le résidu est un
charbon trés léger. La meilleure tourbe est celle qui
est compacte ; elle est fibreuse quand elle renferme
des végétaux non décomposés.

On trouve beaucoup de tourbiéres en France entre
Amiens et Abbeville, dans les environs de Beauvais,
de Dieuze , d'Etampes, sur la riviére d'Essonne, entre
Corbeille et Villeroi, etc.

La tourbe ne produit pas une élévation de tempé-
ratare aussi fortc que la houille et le bois ; il est rare
qu'elle dépasse, quaud la grille est bien aérée, de
15 a 22 degrés du pyrométre. Malgré ccla la tourbe
n’en offre pas moins des avantages précicax pour la
verrerie, tant pour sécher les billettes, et commencer
la cuisson des creusets, que pour le filtrage, la calci-
nation des alcalis, pour les fourneaux a dtendre lo
verre a vitre, etc.

Nous terminerons cet article en faisant observer
qu’on ne doit jamais briller en méme temps les bois.

4

(1) Cette houille laisse de 10 a 12 pour 100 de résidu. Il
est donc bien évident qu'il faudra d’autant moins de co
combustible que son résidu sera moindre. -
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durs avec les bois tendres, parce que ceux-ci briillent
rapidement, et consomment moins d’oxigéne, et leurs
flammes ne se portent rapidement que sur lesissues, ce

ui fait que les ouvertures du foyer et du cendrier
:ievront étre moins grandes que pour les hois durs
qui consomment une plus grande quantité d’oxigéne ;
aussi est-on dauns 'usage de boucher plus ou moins les
ouvreaux avec des tuiles percées, quand la com-
bustion devient trop active. Nous allons maintenant
donner une idée de Ja maniére de mesurer le ca-
lorique. .

MOYENS PROPRES A MESURER LA TEMPERATURE DES FOUR-~
NEAUX, OU LE DEGRE DB CALORIQUE PRODUIT PAR LFS
COMBUSTIBLES.

Tout le monde sait qu’on détermine la tempéra-
ture almosphérique et celle des vapeurs au moyen
d’un instrument nommé thermoméire; cependant,
malgré la précision de ces instrumens, ils ne peu-
vent servir a déterminer les autres températures, a
cause quc le mercure ou l'alcool qu’ils contiennent,
en se vaporisant, opérent bientdt la rupture du tube
de verre qui les contient. On a donc imaginé d’autres
moyens plus sfirs; le meilleur, jusqu’a pre'sen!., est le
py'romét.re de Wedgwood que nous allons faire con-
nattre. )

- Pyrométre de W edgwood.

Cet instrument a pour base la propriété dont jouit
Pargile de prendre du retrait, lorsqu’elle est exposde
a une haute température. Il est gonc évident que
plus elle avra pris du retrait, plus elle aura été
exposée a_une chaleur élevée. Cet instrument se com-
pose de deux régles en cuivre, convergentes et di-
visées en degrés. Oun y met un cylindre d’argile pré-
parée qu’on a fait cuire a une chaleur rouge; on le
place ou dans le fourneau ou dans la substance en
fusion dont on veut reconnaitre Ja température; on
le laisse refroidir, ct on l'introduit entre les deux
régles ; plus il a pris du retrait, plus il s'enfonce, et
plus il marque de degrés. Le o de cet intrument cor-
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respond a 580°,55 centig. ; celui de la fusion du fer,
a 1750 degrés centig. Chaque degré de ce pyroméire
est évalue a 72°,22 centig.

On attribuait le retrait qu’éprouve l'argile par la
chaleur 3 la perte d’une partie de I’eau qu’clle con-
tient. Pour les basses températures, celte opinion est
exacte, mais il n’en est pas de méme pour les hautes.
M. de Saassure a reconnu qu’un cylindre d’argile
pyrométrique, pesant 1 gramme 72, chauflé & 29 de-

rés, avait perdu 0,132 milligrammes, ct que, de ce

egré jusqu’a celui de 170, il ne perd plus rien de son

oids, quoiqu'il diminue d’un quart de son volume.
Rl. Thenard pense que le retrait de Fargile, dans les
bautes températures, doit étre attribué a la combi-
naison plus intime de ses élémens.

Nous allons maintenant donner la description de ce
pyromeétre;il se compose de deux piéces. La premiére
cst an petit cylindre d’argile de 12.7 millimétres de
diamétre, de 14 a 15 millimétres de longueur, un peu
aplati d’'un cété, et cuit & uve chaleur rouge. La
deuxiéme, destinée a déterminer le retrait ou si J’on
veat la diminution du volume de l'argile, se com-
pose d’une plaque en cuivre ou en laiton, sur laquelle
sont soudées deux régles de méme métal, trés égales,
ayant og,5g932 millimétres de longueur, et formant
un canal convergent dont Pouverture est de 12,7 mil-
limétres & une extrémité et de 7,62 millimétres a
I'autre. L’une de ces régles est divisée en ajo degrés;
le zéro de I'échelle est placé & V'extrémité la plus
large. Afin que cet instrument soit plus portatif, on
a I’habitude de le diviser en deux parties; I'on a, par
conséquent , sur la méme plaque, deux canaux con-
vergens dont l'un est, par conséquent, la suite de
P’autre. Voyez la figure 25. Nous allons rendre cette
description plus intelligible.

C, T, ¢, C", plaque de laiton.

D, D’, rainure formée par les deux régles E, E’,
F, F.
G, G/, autre rainure faisant suite a la premiére ct
formée par les deux régles F, ', H, H’ .

I, petit cylindre d’argile entrant dans la rainure

y :

, D
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L, petit creuset ou étui terrenx, trés réfractaire,
pour calciner le cylindre d’argile.

Afn d’obtenir des résultats comparaltifs exacts, il
faut préparer toujours les petits cylindres avec une
. argile identique et réfractaire. (1)

oici la manitre de reconnaftre, par ce moyen, le
degré de température auquel fondent les métaux.

Nous allons prendre pour exemple le cuivre. On ,

place un de ces cylindres avec ce métal dans le creu-
set; dés que celui-ci est en fusion compléte, on retire
ce cylindre; on le laisse refroidir, et on l'introduit

ensuite entre les deux régles pour constater le retrait |

qu’il a pris, lequel est déterminé par son enfonce-
ment qui s'arréte an 27¢ degré (3), qui est donc celui
du pyrométre auquel fond ce métal. Par le méme
moyen, on pourra s'assurer du degré auquel fondent
les autres.

L’expérience et le calcul ont démontré que le o de
ce pyrométre correspond & 580°,55 du thermométre
centig., ct que chacun de ses degrés équivaut i

2°,22. Si I’on examine maintenant fers lois de la di-
atation des solides, il est évident que la marche de
‘ce_pyrométre n’est pas ri&gureusement proportion-
nelfe i celle de la chaleur. Tel qu’il est cependant, il
n'gr donnc pas moins des résultats approximatifs trés
-uliles.

Nous allons maintenant parler du verre et de sa
fabrication.

(x) Wedgwood fabriquait ces cylindres avecl’argile blan-
che de Cor illes , dans laquelle il ad it:
Silice........ 2
Alumige...... 3
11 est maintenant reconnu que toutes les argiles contien-
nent beaucoup plus de silice; il y ajoute donc la moitié da

poids de cette argile d’alumine pure, précipitée de I'alun -

par la potasse, et lavée a I'eau bouillante.

{2) Si la substance dout on veut déterminer la tempéra-
ture est susceptible de se vitrifier avec Largile, on place
eelle-ci dans un petit creuset ou étui couvert.

- .
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TROISIEME PARTIE.

DU YERRE,
DE SES PROPRIETES ET DE SA FABRICATION.

Lzs chimistes modernes regardent le verre comme
une combinaison saline de la silice avec la potasse,
la soude, V'alumine, Ja chaux, les oxides de plomb,
de cobalt, de nickel , etc. Dans ces combinaisons, la
silice joue le rdle d’un acide, et ces composés, ou ces
verres divers, sont considérés comme des silicates qui
peuvent étre 4 1’état neutre on avec excés de base, ce
qui constitue les verres alcalins. Mais suivant cet
axidéme si connu en chimie, corpora non agunt nisi
sint soluta, pour que cette union ait lieu, il faut que
1’un ou mieux les deux corps soient liquides : c’est cet
effet que produit la fusion plus ou moins prolongée,
suivant la nature des constituans. Si I’on veut opérer
cette composition entre Ja silice et une de ces bases
solubles, telles que la potasse ou la soude, il suffit de
les faire bouillit ensemble dans I'eau. L’on peut
méme faire une espéce de verre en saturant de silice
unme solution de potasse caustique ; par I'évaporation,
Yon obtient un résidu qui, appliqué humide sur les
corps, forme une couche vitrifice, insoluble dans
Yeau, inaltérable d l'air, et les préserve de la com-
bustion.

Le verre, dans son état de perfection, est un corps
transparent, incolore, inodore, insipide, dur, fra-
gile; cassure luisante & angles trés tranchans; il est
trés sonore, susceptible d’un trés beau poli, jouissant
de la propriété de transmettre les rayons lumineux
en les réfractant, ou de les réfléchir exactement si sa
surface postérieure est recouverte d’un enduit opaque

16
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et brillant (les glaces). Le verre est trés élastique et
I'un des corps les plus sonores; son poids spécifique
varie suivant la nature et Ja quantité des substances
vitrifiées avec la silice : voici les principales, l’eau
étant prise a 100.

Quartz blanc demi-transparent et sable
cristallisé de....oovevvviiiieine... .. 258 a 265
Verre fait avec le quartz et la potasse.. 236 a a3
Demi-vitrification opaque faite avec la
chaux et la potasse.....e.vveiiiecaeees. 300

22

Verre avec quartz....... .. 100
. Chaux......... 8
Soude de....... 454 48 .... 242 a 243

Verre avec parties égales de quartz et de

cendres des meilleures soudes d’Alicante.. 252 a 253
Verre vert......... teeerieienseenes. 204,23
Verre 4 vitres commun............... 268 3 a7o
Verre a bouteilles...... ............ 293,25
Verre avec I'alumine et la potasse..... 270

Verreblanc........coovviniiniennnn. 289,22
Verre avec quartz......... 62
Argile...... ..o 38

Alcali fixe.........e0euue... 250
Verre avec le basalte d’Ecosse......... 281

Cristal avec sable blanc....... 100

Minium de....... 504 6o

Potasse calcinée de 30 & 4o 280 a 300
Cristal avec sable blane....... 100
: Minium de....... 80 a2 85

Potasse calcinée de 35 3 4o 320 a 330

Cristal imitant le diamant fait avec

Sable blanc........ 100
Minium.......... 150
Potasse calcinée de 30 & 35
Borax calciné.. ... 10 350 a 3Go

Cristal ou strass propre a la fabrication
- des pierres précieuses :
Sable blanc....... 100
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Minium........ .. 200

Potasse calcinée de. 20 3 25

Nitratede potasse de 20 4 25 380 & 4oo
Cristal de Saint-Gobin............... 248,82
Cristal de Leith........... cereees o0 318,90
Flint-glass anglais. .. ... Cereiaeeaes .. 332,03

. 0

L’on voit que le poids spécifique da verre peut va-
rier de 2, 3 a 4, suivant les proportions d’oxides mé-
.talliques qui entrent dans sa composition. Par le frot-
tement, le verre développe I'électricité vitreuse ou
positive, et attire, en raison de cette propriété, les
corps légers. Nous avons dit que le verre était cas-
sant ou mieux ductile; mais ce n’est qu’a froid, car
lorsque le verre est ramolli par la chaleur et porté
au rouge, il est si ductile qu’on peut le tirer en fils
presque invisibles. On a tiré part1 de cette propriété
pour en faire de trés beaux plumcts, et méme, comme
objet de curiosité , des perruques. Jadis on fabriquait
un grand nombre d’ouvrages en verre filé qui étaient
trés recherchés ; ce genre d’industrie ne parait pas
maintenant susceptib?e d’un glrand développement
malgré cela, on s’y livre chez 'étranger avec succés.
A Pexposition de 1819, on a vu, avec grand plaisir,
les productions en ce genre de MM. Lecceur, ainsi
u’un superbe cofiret-nécessaire en verre filé, exécuté
3ans les ateliers de M. Gibon. A une plus haute
température, le verre se fond d’autant plus vite, qu'il
contient plus dalcali, et surtout plus de minium.
Lorsque le verre est fondu, si on en laisse tomber
une goutte dans l’eau froide, on obtient un verre
auquel on doune les noms de larmes bataviques,
gouttes du prince Robert, que nous allons faire con-
naftre.

LARMES BATAVIQUES.

Les larmes bataviques sont des gouttes de verre que
les ouvriers laissent tomber dans I’eau froide. Lors-
qu’on casse lc petit bout, elles se réduiscnt en pous-
siére avec violence dans la main de celui (’ui fait
cette expérience, mais sans le blesser. Si l'on fait
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rougir ces larmes, et qu’on les fasse refroidir peu a
pen, elles perdent cette propriété; en cet état, si
vous les faites rougir de nouveau, et que vous les
plongiez tout 3 coup dans l’eau froide, elles la re-
preanent.

Les physiciens modernes attribuent la rupture de
ces Jarmes a l'élasticité des molécules du verre. Le
verre a l'état liquide on a V’état de molesse, dit
M. Beudant, occupe plus de place qu’a I’état solide;
au moment de V'immersion des gouttes de verre fondu
dans Veau, leur couche extérieure se solidifie, em
se modelant, en quelque sorte sur les molécules in-
térieures qui sont encore molles, et par conséquent
dilatées. Il est donc évident que la surface de la larme
est beaucoup plus grande que si le refroidissement
avait eu lieu graduellement. Ce principe admis,
quand les molécules intérieures se refroidissent , elles
tendent & diminuer de volome; mais, comme elles se
trouvent retenues par l'attraction de la surface déja
solidifiée, qui détermine l'espace qu’elles doivent
remplir, 1l en résulte que, ne pouvant gas se rappro-
cher autant qu’elles ’auraient fait si le refroidisse-
ment efit été lent, elles se trouvent dans un arrange-
ment, pour ainsi dire, forcé, et dans une tension qui
;e développe aussitét qu’on brise le petit bout de ces

armes.

exriniEnce. Gobelets dont le fond se réduit en pous-
siére comme les larmes bataviques.

On fait daus les verreries de petits gobelem dont le
fond trés épais a été refroidi dans l'eau comme les
larmes bataviques. Lorsqu’on veut les réduire en

udre , on laisse tomber perpeundiculairement sur le

ond un morceau de verre ou de caillou anguleux. Cet

effet n’a plus licu si on fait rougir le verre, et qu’on
le fasse refroidir lentement. Cette derniére expérience
démontre la nécessité de faire recuire les ouvrages en
verre, etc. :

Lorsque le verre cst fondu, il offre une masse li-
quide homogéne; il conserve cet état d’homogénéité,
si le refroidissement est plus ou moins prompt. S§'il a

S

‘-
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lien trés lentement, une partie de la silice unie a un .
peu de potasse cristallise. Ce recfroidissement du
verre, plus ou moins gradué, donne lieu en partie a
des changemens notables dans le verre que Réaumur
et Lewis ont les premiers étudiés. C’est au premier
surtout que 1’on doit la conversion du verre en por-
celaine : nous aurons soin de la faire connaitre. De-
puis ces deux chimistes, M. Dartigues a étudié soi-

* gneusement cette vitrification : c’est une véritable

cristallisation qui s’opére en laissant refroidir lente-
ment le verre fondy : les verres a bouteille sont ceux
qui I’éprouvent le plus facilement. Ceux qui n’ont pour
constituans ni alumine, ni ehaux, sont trés difficiles
4 dévitrifier ; nous devons ajouter qu’il est presque
impossible de réduire, en cet état, ceux qui ne con-
tiennent pas du tout de ces oxides terreux. Lorsqa’on
veut rétablir le verre dévitrifié en verre, il faut un
coup de feu plus élevé que celui qui est nécessaire
pour la fusion des matiéres vitreuases.

L’air n'exerce aucune action sur le verre fabriqué
dans les proportions requises, comme le preuvent ces
verres rapportés d’Egypte dont 'existence remonte a
environ trois mille ans. Mais lorsque le verre contient
un excés d’alcali, l'air humide I'attaque, et ce verre,
en perdant une partie de son alcali, perd une partie
de son poli, devient terne, grenu et moins dur; en
un mot, il perd la plus grande partie de ses qualités.

Action de leau. gl est reconnu que 1’eau bouillante
exerce une action -chimique sur le verre. Bayle et
Margraaff avaient reconnu qu’en soumettant de 1'eau
& des distillations long—temys continuées dans des a
Sureils de verre, ils obtenaient de la silice ; depuis, le

octeur Priestley. a découvert que le verre pouvait
dtre décomposé par l'action trés prolongée de 'ean
chande; enfin, de nos jours, M. Griffiths s’est livré
A des expériences relativea a 1'action de l’eau sur le
verre avec quelques observations sur sa lente décom-
position.

M. Griffiths s’est assuré, par les expériences sui-
vantes, que lcverre était alcalin. Du flint-glass épais:

~ fut réduit en poudre fine dans un mortier de terre,
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et placé sur un morceau de papier curcuma; on hu-
mecta ce papier avec de 'eau, et sa couleur jaune fut
instantanément changée en rouge, presque aussi for-
tement que si'on elit employé de ’eau de chaux ; on
répéta cette expérience avec le plus grand soin, en
évitant toute cause d’erreur, et 'on obtint le méme
résultat. Une nouvelle portion de flint-glass fut sou-
mise a I’ébullition dans f'eau pendant guelques heures;
la liqueur surnageante , ayant été décantée et éva-
porée, devint fortement alcaline au gofit et aux autres
réactifs ordinaires; on recomnut, par d’autres expé-
riences, que l'alcali du flint-glass était de la potasse,
et_que ceite espéce de verre en contenmait approxi-
mativement 7 grains sur 100. M. Griffiths trouva
aussi de la potasse dans le erown-glass, ’émail blanc
et le verre vert a bouteille.

Plusieurs fragmens de verre antique offrirent des
propriétés alcalines encore plus marquées que les
verres modernes. I.’auteur fait remarquer que le verre
s’altére trés rapidement lorsqu’il est en contact avec
des matiéres animales en décomposition, I1 cite les
fenétres des écuries et les bouteilles placées dans de
semblables endroits, qui présentent souvent de trés
beaux reflets d’iris; il attribue ces effets a la matidre
siliceuse isolée qui a pris la forme de pellicules minces
disséminées sur la surface du verre.

Action des alcalis. Puisqu’il est reconnu que les
alcalis caustiques, en s’unissant a la silice, la ren-
dent soluble, et constituent la ligueur des caillour,
il doit en étre de méme du verre. En effet, si I’on
met du verre bien porphyrisé dans une solution de
potasse ou de soude caustique, ces alcalis le dissolvent
peu a peu, surtout si leur action est aidée de celle
du calorique. L’expérience a aussi démontré que, si
Von fait bouillir des alcalis caustiques dans des vases
de verre, ils ne tardent pas a étre attaqués; enfin, le

verre se fond aisément avec les alcalis, et donmne de -

nouveaux verres qui attirent ’humidité de lair, se
dissolvent dans I’eau, et sont décomposés par les acide-
qui en séparent la potasse.

Action des acides. La force de cohésion du verre

¢
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fe rend inattaquable par les acides autres que Vacide
fluorique qui le dissout promptement ; c’est ¢n raison
de cette propriété, qu’il est employé pour la gravure
sur verre, comme nous le ferons connaitre ailleurs. St
le verre contient un peu trop de potasse ou d’oxide
de plomb, les acides sulfurique, nitrique et surtout
l’hg'drochloriqne I’attaquent. Il en est de mémec si on
réduit le verre en poudre. Cadet a démontré le pre-
mier que, si_on porphyrisait les verres, méme les
lvlus durs et les moins salins, et qu’on les soumit a
’action des trois acides précités, ils s'emparaient de
la plus grande partie de leur alcali, et metiaient la
potasse a nu.

PREMIERE SECTION.

FABRICATION DU VERRE.

La fabrication du verre se divise en trois o};e’rations :
a fritte, la fusion et la recuite. Nous allons les exami-
ner successivement.

DE LA FRITTE.

11 existe plusieurs causes qui rendent I'opération de
la fritte indispensable. Nous allons énumérer les prin-
cipales :

ro. Cette opération peut étre considérée comme une
calcination propre & dissiper I’humidité des consti-
tuans du verre;

20, Comme propre a braler les substances com-
bustibles qui pourraient s’y trouver;

3. Pour opérer un commencement de dégagement
des gaz qui, sans cela, communiqueraient un trop
grand boarsouflement de la matiére dans les creusets
de foute; ces gaz sont :

De V'acide carbouique, provenant des sous-carbo-
nates de chaux et de potasse;

De I'oxigeéne et du deutoxide d’azote, provenant de
la décomposition de V’acide nitrique du sel de nire;

De Poxigéne du minium ¢ui passe a I'état de pro-
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toxide, et du peroxide de manganése qui se convertit
en deutoxide.

1". Mais la fritte a encore un but bien plus essen-
tiel ; il est reconnu que, lorsqu’on fait un mélange de
potasse ou de soude avec de la silice, et qu’on la1 fait
subir un coup de feu suffisant, Valcali fond d’abord,
et le sable, ou silice, étant plus pesant, tombe en
grande partie dans le fond du creuset, tandis que,
par l'action du calorique, une partie de V’alcali se
dégage ; il en résulte qu'en employant méme une

uantité d’alcali surabondante pour la vitrification,
il n'en reste pas assez pour vitrifier complétement la
silice. Dans ce cas, il s’en trouve qui est comme in-
terposée dans le verre, encore méme faat-il le bras-
ser; outre cela, il offre des nceuds et des teintes désa-
gréables; d’ailleurs I'alcali; se trouvant libre, exerce
son action destructive sur les creusets «ui ne tardent
pas a étre hors d’usage.

5°. Par la fritte, ces matiéres éprouvent un com-
mencement de fusion qui leur fait contracter umne
adhérence nécessaire; j'ajoute a cela que, comme les
nouveaux creusets ou l'on doit introduire les ma-
tiéres sont portés a une temse’rature trés élevée, la

rojection des matiéres froides me manquerait pas

’en produire la cassure, tandis qu'en y mettant la
fritte au rouge cerise, on n'a pas cetinconvénient i
craindre; d’ailleurs cela retarde moins le travail
d’une fournée a I'autre. Le frittage s’opére suivant les
qualités de verre qu'on veut préparer. Voici les prin-
cipaux :

Bouteilles & vin et verre a vitre commun. Le frit-
tage des constituans de ces verres s'opére dans des
fourneanx nommés arches cendriéres, lesquels sont
une dépendance du fourneau de fusion avec lequel ils
commuuiquent par les funettes. C’est par ces lunettes
que la flamme, en sortant du four, se rend dans ces
arches pour chauffer les matiéres vitreuses qui doivent
y rester pendant tout un travail et parfois de deux.

Verre demi-blanc. Les fabricans, qui fabriquent ce
verre avec des soudes brutes, commencent par les
concasser, et les réduire en morceaux d’environ une

)
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| livre, qu’ils introduisent dans des arches a fritter, &

calciner, de recuisson, yui sont placées i la partie la-
térale du fourneau de fusion a c6té des ouvreaux; on
y pratique une lunette par laquelle la flamme du four
passe pour s’y rendre. Cette soude éprouve dans les
arches une combustion qui la débarrasse des parties
carboneuses qui s’y incinérent; une partie de I’acide
carbonique se dégage, et la soude se réduit plus aisé-
ment en poudre sous la meule.

Verre a vitre blanc. On fritte le sable et la soude
soit dans un fond particulier, soit dans 'arche du
fourneau de fusion.

Voici la maniére d’opérer le frittage : aprés avoir
bien mélé la silice, les oxides et V'alcali en poudre,
on étend ce mélange sur le sol du fourneau a fritter,
et ’on a soin de le remuer souvent avec le ringard (1),
afin que la matiére offre plus de surface a la flamme,
et pour éviter en méme temps qu’elle se prenne en
masse. C’est de cette maniére quon doit également
fritter les mélanges pour les verres blancs et cristaux,
et pour les glaces a miroir. 1l n’est pas indifférent de
faire connaitre le degré de chaleur qu'on doit donner
au frittage. Au commencement, elle doit étre douce,
afin de se borner i l’évaporation de ’humidité du
sable ; on 'augmente ensuite pour opérer le dégage-
ment d’une partie de l'acide carbonique et de V'oxi-
géne; enfin, on la porte au point de broler les sub-
stances combustibles et d’opérer une légére fusion des
matiéres , en :xant soin de la tenir remuée fortement
avec le ringard, afin que la fritte ne se prenne pas en
masse on en gros morceaux, sur lesquels non seule-
ment la flamme n’a pas autant d’action’, mais ils
reuvent souvent casser les creusets 3 fasion quand on

esy ‘Pro]etle; en les agitant constamment, on obtient
une fritte pulvérulente qui n’a point ce grave incon-
vénient. N‘;us devons faire observer que, dans les fa-

(1) C'est un outil en fer, dont la partie destinée a remuer
Ia matiére est terminée en angle droit de 54 millim. de lar-
geur, sur a8 cent. de longueur.
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briques de cristaux ou I'on chanffe avec du charbon,
V’on doit avoir un fourneau particulier alimenté avec
le bois , parce que la fumée de charbon, qui se dé-
gage avec la flamme, contient des substances étran-
géres, qui nuiraient beaucoup a la beauté du verre;
mais dans les verreries chaufiées au moyen du bois,
on peut fritter dans les arches.

Il n’est pas indifférent de dire qu'on doit ajouter
au mélange, avant de le fritter, les oxides de man-
gnnése et de cobalt; tandis que les oxides d’argent,

‘or, d’arsénic, d’antimoine, de cuivre, de chré-
me, etc. , on les méle avec lafritte, quand on la met
dans les pots a fusion ; en voici les raisons :

1°. Les oxides d’or et d’argent pourraient se réduire
pendant le frittage;

2°. Ceux de chréme, de cuivre et de fer pourraient
dprouver un changement d’oxidation qui produirait
d’autres nuances;

30, Ceux d’antimoine et d’arsénic, en raison de leur
volatilité, seraient presque complétement dégagés.

Nous terminerons cet article en disant qu’une bonne
fritte conduit a une belle vitrification.

FUSION DU VERRE.

Lorsque la fritte est terminée et que les creusets
de fusion sont bien consolidés sur leurs siéges ct bien
incandescens, on {)rend la fritte, rouge cerise de cha-
leur, avec une pelle de fer appropriée  cet usage, et
on l'introduit, par les ouvreaux, dans les pots, jus-
qu’au tiers de leur contenance ; on replace alors les
tuiles aux ouvreaux, et I’on augmente l¢ feu, afin d’en
opérer le plus promgtement possible la fusion. Nous
ajoutons a cela que la flamme doit é&tre bien active
lorsqu’on projette la matiére dans les pots, sinon il
existe alors beaucoup plus de fumée, laquelle jointe
aux substances comgustiblcs , qui peuvent n’avoir
pas été complétement incinérées par la fritte, donne
au verre une teinte plus ou moins grise, et quelque-
fois noirdtre, qu’'on ne détruit que par I'addition du
nitrate de potasse. M. Bastenaire attribue cette déco-
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| loration & Veffervescence accompagnée de bouillon-

" mement que ce sel produit dans la masse vitreuse, due
\ au dégagement de l'acide nitrique, qui facilite en
| méme temps celui des parties colorantes. Nous sommes
! loin de partager cette opinion. Nous savons que le ni-
~ trate de potasse (sel de nitre) étant exposé & une haute
- température, son acide se décompose et donne lieu
a un dégagement d’oxigéne et de deutoxide d’azote ;
ce sont ces gaz qui produisent le bouillonnement , et
 le premier , comme unique agent de la combustion,
' se porte en partie sur les matiéres colorantes, et les
- détruit en les bralaat.
i Lorsque ce verre est complétement affiné, ce que
I'on reconnait quand il est bien net, transparent,
~ sans bulles, et dans un état de fonte tranquille, on
Y ajoute de nouvelle fritte , toujours dauns un état de
- chaleur rouge, afin d’avoir un verre plus homogeéne,
et de ne pas casser les creusets, par une diminution
subite de température (1). Nous ajoutons qu'il vaut
- mienx multiplier les fonies, en mettant peu de ma-
ticre 4 Ja fois, afin que la fusion soit plus prompte
 ainsi que Vaffinage, et que le verre en soit plus beau;
tandis que si Jon en met trop a la fois, la fonte
est plus longue & obtenir, et V’aflinage bien plus dif-
ficile ; il vaut donc mieux introduire la fritte en
cing fois dans les creusets qu’en une seule. Il y a en-
core ume autre observation a faire, c’est de ne pas
mettre plus de matiére vitrescible dans un creuset
jne dans I'aatre, afin qu’il n’y ait aucune différence
ans la fusion, ce qui aurait lieu, dans un méme temps
donné, si I’on mettait plus de matiére dans I'un que
dans P'autre. Il faut aussi, pour qu’il n'y ait aucune
‘différence dans la fusion de tous les creusets, qu'il
leur soit communiqué une chaleur égale, ce qui exige
‘un tiseur intelligent pour la conduite du feu, car
cette inégalité de chaleur, dans le fourneau, serait

(1) L’on peut s’assurer aussi du degré d'affinage en pre-
nant du verre fondu avec la cordeline, et I'examinant lors-
qu’il est refroidi.
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cause que lorsqu’on voudrait fabriquer une piéce
d’ceuvre avec du verre tiré dans deux pots, qui se-
raient exposés a des températures différentes, les
riéces pourraient avoir un aspect disparate qui, dans
es appareillages , les feraient aller difficilement en-
semble. Au reste, 'on doit faire en sorte de faire le
moins possible de piéces avec des verres différens,
arce qu’ordinairement ils se soudent mal, et que
f’ouvrage est alors trés fragile, surtout quand on
soude du verre ordinaire avec des verres mét: Hiques.
La durée de chaque fonte est en raison direcws e la
antité de matiére que I'on introduit chaque fois .
ans le creuset (1). Une fois que toute la matiére y
est introduite , et que Yon a reconnu . soit 3 I’aspect,
soit par le moyen de larmes tirées par la cordeline,
que le verre est fin ou bien affiné, on diminue la .
température du four en mettant moins de combus-
tible, ou méme en cessant d’en mettre, snivant que .
le verre est destiné au soufflage ou au coulage ; le
verre prend alors plus de consistance ; mais afin qu’il .
‘m'en prenue pas trop tant que le soufﬂa‘se dure, et
pour que cette consistance soit g’gale pendant tout le -
temps de sa durée, qui est de cinq 3 vingt heures et
méme au-deld, suivant la quantité de matiére et la
nature des ouvrages qa’on fabrique, il faut entrete- /
nir la température du four au méme degré, quoique
au-dessous de celui de la fusion et de I'affinage. Lors-
’on emploie des soudes et potasses qui contiennent
g:s sels et autres substances non vitrescibles, elles '’
paraissent & la surface du verre d’odt on les enléve
avec une sorte d’écumoire : c’est ce qu’on appelle fiel
de verre. : :
Dans les verreries, il existe deux méthodes de ¢on- -
duire les fontes, Faffinage et le travail du verre.
Par la premiére, chacune de ces trois opérations
g'opére en méme temps dans tous les pots ; etle exige

(1) L’intervalle que I'on observe entre Vintroduction de
nouvelle quantité de fritte se nomme intervalle de fonte,
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un feu actif; c’est ainsi qu’on fait les bouteilles, et le
verre a vitre ordinaire et demi-blanc.

Par la deuxiéme, on affine dans une partie des pots,
pendant qu’on travaille le verre dans dautres. Dans
ces derniéres verreries , le degré de température des
fourneaux n’est pas aussi élevé que dans les premiéres.
Les pots sont plus petits que les autres, et le plus
souvent au nombre de huit.

Si la fabrication, dit M. Loysel, est en verre a
fonda , purement alcalins, comme pour les com-
pos.coms de sable, de chaux et d'alcali, il faut em-
plo¥er plus de fondant pour opérer la vitrification,
et il en reste une plus grande quantité dans la com-

sition du verre qui, par 13, est tendre et sujet a se
écomposer. Cette méthode, ajoute-t-il, doit étre

-restreinte & quelques fabriques particuliéres dont les

compositions sont fortement chargées de rognures de
verre, de laves, de basalte, etc., ou encore dans
quelques verreries a cristaux dout les compositions
contiennent des oxides métalliques. Dans ce dernier
cas, la dépuration du verre est lente et a2 un degré
de feu vaeuqement suffisant pour ramener successive-
ment les diverses parties du verre a la surface en
contact avec l'air, ce qui lui procure plus de blan-
cheur. On profite quelquefois de cet intervalle pour
le travail du verre d’une partie des pots, tandis que
1a dépuration se fait dans d’autres.

Lorsque nous parlerons de chaque verre en parti-
culier, nous ferons connaftre les variations qu’on est
obligé de faire éprouver au mode de fabrication.

RECUITE DU VERRE.

Quelle que soit la beauté et la bonne fabrication
du verre, une troisiéme opération est indispensable
ur lui donner les qualités requises : c’est la recuite.
n effet , le verre se dilatant par Vaction du calo-
rique , et prenant du retrait par le refroidissement,
il en résalte que si ce refroidissement n’est pas gra-
dué ou se fait subitement, ce retrait se fait aussitét
sans permettre aux molécules de prendre Varran-

17
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gement qui leur est propre; de la vient que leur
cohésion se trouvant moindre, le verre devient alors
trés fragile. Si Pon fait refroidir & Y'air des verres
de 8 a 1o millimétres d’épaisseur, ils se brisent
souvent d’eux-mémes en changeant de température,
et sautent en dclats lorsqu’on veut les tailler au
diamant, ou les user a la meule. C’est donc ce dé-
faut d’arrangement et cet écartement de molécules,
produits par un refroidissement trop subit, qui ren-
dent le verre imparfait. Les silex nous en fournissent
d’autres exemples : I'on sait que lorsqu’on veut les
réduire en poudre on les fait rougir et on.les jette
ensuite dans ’eau; dans ce cas, le calorique écarte
leurs molécules et le refroidissement subit qu'ils
éprouvent dans !'eau, les conserve dans cet état
d}')écartement , et diminue prodigicusement la cohé-
sion. Le retrait du verre se fait d’abord par ses deux
surfaces, d’ot il résulie que celui du centre n’est pas
aussi fort : les larmes bataviques nous en offrent un
exemple. Si le refroidissement du verre s’opére par
gradation , le retrait est uniforme et lent, les molé-
cules prennent I'arrangement qui leur est propre , et
le verre est plus dur, plus pesant, bien moins fra-
gile, et susceptible d’étre usé et taillé. Cette opéra-
tion de la recuite du verre exige des soins et des
précautions coutinuels, sans lesquels on courrait
risque de ne pas réussir. Nous allons les indiquer.

On doit d’abord avoir des fours de recuisson qui
doivent é&tre chauflés au point de ne point ramollir les
piéces, ce qui ne manquerait pas de les déformer; ils
ne doivent point non plus avoir un degré de tempéra-
ture trop bas, parce que, le refroidisscment n’étant pas
assez meénagé , les verres seraient fragiles. D’un autre
cbté, les piéces de verre ne doivent étre mises a la
recuisson que lorsqu’elles ont acquis assez de dureté
pour ne pas se ramollir et se déformer en les déta-
chant de la canne, et les placant dans le four : on
attend qu’elles soient d’un rouge obscur.

On suit dans les verreries fes deux modes de re-
cuisson suivaus :

Le premier consiste & introduire dans Varche dua
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fourneau defusion ou dans un four particulier les diver-
ses piéces. Dés que tousles produits de la fonte y ont
été placés, on bouche soigneusement toutes les ouver-
tures, on ne met plus de combustible, et on laisse
refroidir le fourneau graduellement et complétement.

Le second se fait au moyen des petits étuis en téle
dpaisse, de 324 36 centimétres de longueur sur a4 de
largeur, qui sont enchainés ensemble par leur cété le
plus étroit, et disposéscirculairement dans un long four-
neau, qui est ordinairement une dépendance ou bien est
contigu au four de fusion qui I'alimente et dont la tem-
pérature va en décroissant jusqu’a 'ouverture desti-
née a sortir les piéces souﬁlé!zs , dont la chaleur différe
peu de celle de I'atmosphére, en été. Ce refroidisse-
ment permet de les prendre avec les mains et de les
transporter ainsi au magasin. On tire ces étuis vers
Youverture au moyen d'une poulie a manivelle, on
en tire alors les piéces de verre, et 'on rattache 1’étui
adla (]lueue de ceux qu’on remplit. Il est aisé de voir
?uc es -étuis ou coffres circulent ainsi autour du

‘ourneau , tantbt pleins et tant6t vides.

L’expérience a démontré que la recuiten’est pas uni-
forme pour toutes lesespéces de verre, et que ceux dans
la composition desquels entrele minium (les cristaux)
sont les plus faciles et les plus prompts i recuire.
Aprés cela viennent ceux dans lesquels entre la chaux.
11 est en effet démontré que cet oxide terreux rend les
verres moins friables, méme quand ils sont mal re-
cuits, et leur donne la propriété de supporter, sans
se casser, le passage du chaud au froid, et vice versa.
C’est pour cette raison, et i cause de sa propriété fon-
dante, que la chaux entre dans un grand nombre de
compositions vitreuses. Enfin les verres uniquement
composés de silice et de potasse ou de soude sont
plus longs et plus difficiles & recuire. .

La recuisson varie aussi suivant quelques qualités
de verre, comme ceux pour la bouteille, pour les

laces , etc. Nous aurons soin de les faire connaitre
forsque nous en traiterons. Nous allons auparavant
énumérer les principaux défauts qui peuvent exister
dans le verre.
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YMPERFECTIONS QUI PEUVENT EXISTER DANS LE VERRE.

Si I'on n’apporte pas tous les soins nécesssaires dans
la confection du verre, il arrive que les ouvrages
qui en sont le produit sont sujets & diverses imperfec-
tions, dont les plus ordinaires sont :

Les bulles ou bouillons.  Les larmes.

Les cordes. Les nceuds.
Les fils. Les stries.
Des Bulles ou Bouillons.

Les bulles ou bouillons sont I'imperfection la plus
ordinaire du verre; elles proviennent du mauvais
affinage , ou, si I'on veut de ce que le verre n'a pas
été porté a un état defusion bien compléte et assez sou-
tenue. Dans ce cas, tous lesgaz n’ont pas été complé-
tement dégagés, et clest leur interposition entre les
molécules vitreuses qui produit les bulles ou bowil-
lons ; ainsi, moins la fonte aura été aite , plusil
y aura de bulles dans le verre. Ce défaut g)eut égale-
ment reconnattre pour cause une trop faible propor-
tion de fondant Sana le mélange vitreux; dans ce
cas, le coup de feu n’a pas été assez fort pour en o
rer une belle fusion et en dissiper les gaz compléte-
ment. Il arrive aussi qu’il peut se former des bulles
pendant le travail , par suite de la chute de quelques
corps étrangers dans le verre, avant ou pendant le
soufflage ; les gaz ou le corps étranger qui en sontle |
produit se nomment un entre-deux.

On peut remédier 3 ces défauts en employant la
quantité de fondant nécessaire , en donnant 3 la fonte
Ie degré de chaleur propre i la rendre bien liquide
et a la soutenir suffisamment en cect état; enfin en
})renant le plus grand soin de ne pas introduire avec |

a canne, ni avec aucun autre outil , des corps étran- 1
gers dans le verre, et lorsque cela arrive, 4 les re- .
tirer de suite avec une pince. . |

Relativement & l'usage de ces verres & bulles, il
est reconnu que celui qui mangue de quantité saffi-
sante de fondant, quoique le feu ait été assez vif,
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n'a pas la méme heauté ni la méme valeur; il peut
cependant étre employé & contenir presque tous les
litiuides , méme les acides dits minéraux, tandis que
celui qui, avec les proportions requises de fondant,
n’a pas éprouvé une liquéfaction ou une température
suffisante, celui-13, dis-je, est toujours de mauvaise
qualité, tout l'alcali n’cst pas vitridé ou mieux saturé
par la silice, ce 3ui produit un sous-silicate alcalin
ﬂui attire I’humidité de I’air, se détériore au bout
e quelque temps, et est attaqué par les acides.

Des Cordes,

On doune ce nom a des aspérités qu’on trouve sur
le verre soufllé, et qui sont dues & la chute des filets
du verre de la canne, qui, se trouvant refroidis en
tombant, ne se fondent pas dans la matiére vitreuse
si la température de celle-ci n’est pas suffisante ; dés

‘ou s'en apergoit, on y remédie en chanffant le

our de maniére 3 ce que ces filets se fondent et
tombent dans le verre. ‘

Des Fils.,

Les fils sont & proprement parler les filets pro-
venant de la vitriiElcalion de l'argile qui se détache
de la vofite du fourneau. La couleur de ces filets
difiére de celle du verre, elle est beaucoup plus verte
que celle des stries. Le verre qui contient ces filets,
outre son aspect désagréable, est aussi beaucoup plus
fragile. Cela tient 3 ce que le verre arﬁileux qui le
produit éprouve, par Vaction du calorique, une
dilatation , et, par le refroidissement , un retrait dif-
férent du verre siliceux; or, ce retrait n’étant pas
uniforme dans ces deux verres, il en résnlte que
lorsqu’on cxpose ces verres parsemés de fils un peu
gros & des changemens de température, ils se brisent.
On remédie a cet inconvénient en n’employant a la
construction des fours que des briques et des argiles
trés réfractaires.
Des Larmes.

Les larmes sont la plus grande imperfection du
verre; elles sont dues a la volatilisation des parties

o
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alcalines qui," se vitrifiant avec I’argile de la vofite
du fourneau, retombent ensuite dans les pots. Les
ouvrages qui offrent des larmes doivent étre rejetés,
et mis au calcin, parce qu'ils sont trés fragiles,- et

u’ils se brisent d’eux-mémes par les alternatives du
chaud et du froid : la construction des fours en bri-
ques bien réfractaires remédie en partie & cet incon-
vénient. Voyez ce que nous en avons dit a l'article
Fourneaux.

Des Neeuds.

On connaft trois espéces de neeuds :

1°. Ceux qui sont formés par des grains de sable
non vitrifiés;

2°. Ceux qui sont dus a des fragmens de sel ou fiél
de verre;

3°. Ceux qu'on nomme également pierres, et qui
proviennent des morceaux du creuset et des fragmens
qui se détachent des parois du four.

Les nceuds dus aux deux premiéres causes sont
blancs, les autres sont d’un gris plus ou moins foncé
et parfois noirftres.

n évite ces imperfections, 1°. en tamisant bien le
sable, et le mélangeant soigneusement avec les autres
matiéres; 2°. en écrémant, avec le plus grand soin,
fa surface du bain, ou bien en donnant un coup de
feu assez fort et assez prolongé pour dissiper complé-
tement ce fiel de verre; 3°. en évitant de rien laisser
tomber dans les creusets, et en le retirant dés qu'on
s'apercoit qu’il y est tombd quelque chose.

Des Stries.

Il est rare de voir des ouvrages en verre d'wne
grande dimension qui soient exempts de cette sortc

e nuages vitreux, qui semblent enchissés dans le
verre, qui ont la méme couleur gue lui, et que I'on
nomme stries. Ces imperfections sont plus ou moins
apparentes suivant que le mélange des matiéres a été
mal ou bien fait, el que la température 4 laquelle il a
été portd est plus ou moins élevée. Dans le premier
cas, celte kétérogendité du verre est due a ce que toutes
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les parties n’ont pas éprouvé une parfaite et égale
liquéfaction, d’ou il résulte que la silice, autre
corps moins fusible, n’ayant point été complétement
saturée par le fondant, trouble la transparence du
verre au point ou elle se trouve. Dans le second cas,
si le mélange n’a pas été bien fait, il en résulte que
les fondans entrent les premiers en fusion, se rendent
au fond des creusets, tandis que la silice (et 'alu-
mine §'il y en a) surnage et ne se vitrifie que trés
difficilement, encore méme assez mal. Voici 'expli-
cation gue donne Loysel de ces imperfections : « Le
verre, dit-il, provenant de la dissolution de la silice
par Palcali fixe, an degré de feu le plus ordinaire des
verreries, a une pesanteur de 23 a 24; eau étant
exprimée par 10. Le verre fait avec l'alcali et 'argile
ordinaire des crcusets pése environ 25; celui de V'al-
cali et de la craie 27 4 28. L’oxide de mangandse vi-
trifié seul pése 32 4 33, Les verres provenant d’autres
oxides méialliques peuvent étre encore plus pesans.
Le verre fait avec l'oxide de plomb, par exemple,
pése 72 a 3.

Lorsque ces diverses substances se trouvent a la fois
attaquées les unes par les autres, et par I’alcali fixe,
si eﬂes n’ont pas subi un commencement de combi-
naison par la fritte, et qu’elles éprouvent un feu vif
ct soutenu, les plus fusibles se convertissent d’abord
en verre ; et comme celui qui en résulte est plus pe-
sant que le verre d’alcali et de silice, il tend a tomber®
au fond des creusets au-dessous des matiéres silico-
alcalines. Il en résulte des filets ondés, semblables a
ceux qu’on observe, quand on méle deux liqueurs de
densité diflérente, telles que 'eau et 1'alcool, avant
que ces deux liqueurs soient dans un état de combi-
naison réciproque et uniforme dans toutes leurs par-
ties. Le pouvoir réfringent de ces diverses espéces de
verre sur la lumiére, n’étant pas le méme pour tous,
ce défaut devient trés sensible a la vue.

Il se trouve dans chaque creuset des couches dontla
densitd crott de la surface au fond et méme dans cha-
qne couche; lc mélange du verre, provenant de Vargile
du creuset, se faisant & la circonférence, le verre le
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moins hétérogéne se trouve toujours au wilieu de
chaque couche. Dans 'opération du soufflage, le
verre se cueille sensiblement vers le milieu. Dans le
coulage, le creuset est subitement renversé; voila
pourquoi le verre soufflé est beancoup plus homogéne
que le verre coulé.

DES INSTRUMENS ET DES DENOMINATIONS PRINCIPALES
USITEES DANS LRS VERRERIES, ENX FORME DE VOCABU-
LAIRE,

Affinage. Séparation totale des corps étrangers au
verre qui en troublent la transparence et en altérent
la qualité. L’affinage s’opére par un degré de tempé-
ra;tbulrc suffisant et soutenu pendant le temps conve-
nable.

Aides. C'est I'ouvrier qui cueille les premiéres por-
tions de verre avec la canne. On donne le nom de
sous-aides ou mieux de gamins aux petits garcons qui
nettoient, les instrumens, ainsi que l'atelier , placent
les ouvrages de verre dans le four de recuite, etc.

Bain. Cest le verre en pleine fusion.

Braise (Faire la). C'est ainsi qu’on nomme le soin
que prend l'ouvrier de diminuer parfois, ou d’inter-
cepter, en grande partie, le passage de 'air & travers
la grille en la couvrant avec le charbon qui est &
Yentrée du foyer, et y en ajoutant d’autre qui bouche
les diverses issues; au bout d’un quart d’heure, il
recommence cette opération ; et il la continue jusqu’a
ce que le milieu du fourneau, entre les deux siéges,
contienne les deux cinquiémes de charbon en ignition.

Cachére. Trou du gros mur du fourneau de fusion
qui sert 4 poser la bouteille sur son ventre, dés qu’on
vient de la séparer de la meule qui tient A la canne.

Canne ou felle. C’est I'outil principal des verriers;,
c’est celui qui sert a soufller le verre. C’est une espéce-
de tabe en fer (fig. 26) muni a Vextrémité supé-
rieure d’un manche en bois, afin que Iouvrier ne se
brille pas les mains, lorsqu’il est chaud: Il y a aussi
une aulre canne en fer non creuse (fig. 27), (ui sert
a attacher le verre aprés qu'il est soufllé et coupé de
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Ya premitre, et qu’il o’y a plus qu’a le perfectionner.

Cueillir le verre. C'est le prendre du creuset avec
1a canne. ‘

Charrées. Résidu provenant du lessivage des soudes
et des cendres.

Ciseaux. Ceux (fig. 28) servent & couper le verre
de la premitre canne, quand on le présente au vitrier,
et ceux (fig. 3g) sont destinés i couper et rogner les
glaces et les verres, a les ouvrir, etc.

Calcin.

Cordeline. Baguette en fer un pen aplatie a son
extrémité inférieure, avec laquelle on cueille dans le
creuset un pea de verre pour faire le cordon du goulot
des bouteiﬁm. La cordeline est presque semblable 3
1a canne.

Crochet. Morcean de fer recourbé, fixé dans le

etit mur qui sépare les ouvreaux, et dans lequel

e maltre ouvrier place sa caune quand il réchaufle la
bouteille dans le fourneau. 1 y a encore un autre
crochet (fig. 30) qui est en fer, a l'exception du
manche qui est en bois; il sert & remuer les matiéres
vitreuses dans les creusets.

Cueillére. Les cueilléres sont en fer avec le manche
en bois; la grande (fig. 31) sert 4 transvaser le verre
fondu et affiné du grand creuset dans d’autres plas
petits, lorsqu'on le désire, et celle (fig. 33) sert &
écrémer le verre.

Ecrémer. C'est enlever au verre tous les corps étran-
gers qui paraissent 4 la_surface du bain.

Forces. C'est ainsi qu’on nomme également les ci-
seaux (fig. ag).

Fiel de verre. Matiéres hétérogénes formant une
espéce de verre impur qui surnage le bain.

Fouet. Cest le nom qu’on donne a 'ouvrier qui ar-
range les bouteilles dans le four de recuisson. .

Mabre. Plaque en fonte sur laquelle I'ouvrier fait
la paraison.

Macles. Action de remuer la matiére vitreuse dans

\ les creusets, afin de la bien méler.

Matire-ouvrier. Clest celui qui souffle le verre, et

lui donne les formes qu’on désire.
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Moule. Instrument en cuivre dans lequel on donne
1a forme a la bouteille depuis le bas jusqu'au dessus
du ventre. )

Meule. Petite portion de verre qui adhére a la
canne.

Molette. Outil en fer avec lequel on enfonce le cul
de la bouteille pour le faire rentrer en dedans et dé-
crire une cavité en dehors.

Paraison. Opération qui consiste a tourner et re-
tourner le verre piteux au bout de la canne sur le
mabre.

Pelles. 11 y en a de grandes et de petites (voyez

.33 ez 34); elles ont des rebords propres a retenir

es matiéres vitrescibles qu’on projette dans les creu-
sets, etc. La plus petite, nommée aussi pelle & marc,
sert a tirer la braise et les cendres du four.

Picadit. Verre qui tombe des creusets, et passe d
travers de la grille.

Poupoir. Plaque en fer posée & terre sur une de ses
faces planes & cdté du billot sur lequel est placé le
mabre.

Rateau ou Ringard (fig. 35). Instrument en fer
ayant le manche en bois, et servant a remuer la fritte
et Ja matiére vitreuse des crcusets.

Tessons. Synonyme de verre cassé ou morceaux de
verre.

¥V alendrés. On donne ce nom aux verres a vitres
gauchis ou non unis.

Aprés avoir tracé les préceptes i suivre pour la fa-
brication du verre en genéralp, nous allons énumérer
lesdiverses sortes de verre et les modifications qu'exige
leur fabrication respective.
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DES DIVERSES ESPECES DE VERRE,
ET DE LEUR FABRICATION.

Les Anglais ont divisé le verre en cinq espéces bien
distinctes :

1. Le bottle-glass, ou verre & bouteilles, verre
vert grossier;

2°. Le broad-glass, ou verre a vitres grossier;

3e. Le crown-glass , ou verre a vitres de premiére
qualité;

4°. Le flint-gluss, cristal ou verre de plomb ;

5¢. Le plate-glass, ou verre de glaces.

Nous allons les e’numére/r successivement.

Du Perre a bouteilles commun (Bottle-Glass).

Le prix du verre a bouteilles n’est pas assez élevé
pour qu’on puisse employer les alcalis & sa fabrica-
tion. Aussi Y’on n’y destine que les sables jaunes et
ferrugineux (1), les charrées, les cendres neuves, les
soudes brutes, dites salicor, soude , blanquette, dou-
cette, etc., et argile ordinaire. On doit en séparer
tous les corps étrangers gni ne seraient pas suscep-
tibles de se fondre ni de se combiner avec le verre,
comme les petits cailloux siliceux, les ‘f»yrites ferru-
gineuses, etc. On débarrasse le sable de ces cailloux
et des grains trop gros en le faisant sécher, et le ta-
misant ensuite, ou le projettant 4 travers une claie.
Une fois que le sable est ainsi préparé, on le méle
soigneusement avec les autres matiéres; mais il est
bon de faire observer que, lorsqu’on veut opérer pour
la premiére fois et en grand avec du sable dont on ne
connaft pas la qualité et avec des cendres dont on ne
connait pas le degré alcalimétrique, on doit se livrer
a des épreuves ou a des essais préeliminaires. Voici la
maniére dont M. Bastenaire-Daudenart conseille de
les faire : on place dauns un petit fourneau de fusion

(1) L'oxide de fer leur sert de fondant: ces sables ne
recoivent aucun lavage; on se borne a les essayer comme
nous le faisons connaltre.



204 MANUEL

sept creusets numérotés. On intreduit dans chacun
I'un des mélanges suivans :
Parties de cendres. De sable. (1)

NOurl civveeeee 8 civnnnnnnes o
No.a ...oeee. P e isesseiean T
N°.3.........é ....... ceee 1
- Noo g eevninennn L [
Ne.5b covinnnn G coveriannns
Ne.6 cvvennnns [ |
Ne.g cvvennnn B TP 1

Aprés quatre ou cinq heures d’un feu trés vif, on
cueille avec la cordeline un peu de verre dans chaque
creuset ; on le tire en grand filet, afin de reconnaitre
celui qui est le plus pur, le plus transparent et qui
offre le plus beau coup d'ceil. Quand les filets ou fils
sont devenus froids, on les fait glisser entre les doigts
dans toute leur longueur, afin de s’assurer s’ils con-
tiennent des grumeaux. Aprés avoir comparé ainsi
ces verres entre eux, on choisit le melange du creuset
qui a douné lieu a la meilleure qualité.

Nous sommes loin de blimer une telle opération;
malgré cela, nous croyons fortement qu'elle est trop
longue et trop dispendieuse. Les soudes et les cendres
w'agissent que comme fondans, et cette propriété est
due en grande partie a Valcali qu’elles contiennent
et & un peu de chaux. Il vaudrait donc mieux les
soumettre aux essais alcalimétriques, tels que nous
les avons décrits a 1’article Soude et Potasse; par ce
moyen, il y aurait économie de creusets, de com-
bustibles et de temps, puisc!ue l'opération poarrait
étre terminée en un quart d’heure, au lieu de cing
heures. Il est vrai que les cendres contiemnent, en

dral , des sels terreux, des oxides métalliques, do
’alumine et surtout de la silice, qui peuvent beau-
coup influer sur la vitrification; c’est pour cela 1°. que
Pessai au creuset peut étre de la plus grande utilité;
2°. que nous avons jugé utile de donuer ’analyse des
principales cendres d’aprés M. de Saussure.

(1) Cest pour reconnaltre a duel degré de température
elle se fond sans addition.
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(1) L’analyse plus précise de ces cendres donue :
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sol?b?l u(leue perte est due, pour la plus grande partie, aux sels

.
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Il est a regretter que M. de Saussure n’ait pas
donné une semblable analyse des autres bois ; en con-
naissant ainsi la nature de leurs cendres, on pourrait
se dispenser, en grande partie, des expériences pré-
citées, tandis qu’elles devicnnent indispensables au
fabricant. En effet, 'on a dfi voir que les proportions
de la silice dans 1,000 parties de paille étaient de
61,5, et les sels solubles a base de potasse de g, tandis
qu’une dgale 3uantité en Yoids de bois de chéne, sans
aubier, a produit a de silice et 38 de sels solubles &
base de potasse; il est donc bien évident que les
cendres employées en méme quantité ne dounneraient
"pas une égale vitrification, puisque celles de blé, trés
riches en silice, et fort pauvres en alcali, doivent
exiger une trés grande quantité de fondant. Mais re-
venons a mon sujet; les charrées doivent étre bien
séches, ainsi que les cendres (1); les soudes brutes
doivent étre pulvérisées, et, de méme que les cendres
et la charrée, passées a un tamis a fil métallique serrd.
Cela fait le mélange n° 1, ou 'une des recettes sui-
vantes, sous les autres numéros.

No 4. Verre a boutcilles trés beau.

Sable blanc....... tieceseess 100
Minium .....cvvveeiineeees 5o
Potasse blanche... ......... 4o
Deutoxide d’arsénic......... 0,95

Ne a. Autre, avec la soude de ¥ arech.

Sable......oovviiainnin. vee 100
Soude brate de varech. (2) ..... 200
Cassouns de houteilles........... 100
Cendres neuves. ............... 50

(1) On achéte les cendres chez les particuliers; on doit
les dép dans un magasin bien sec, et les bien méler,
pour en faire un tas homogéne.

, (3) Cette quantité de soude brute est relative i sa richesse
alcaline ; ainsi, il en faudra d’autant moins que son degré
alcalimétrique sera plus fort.




DU FABRICANT DE VERRE. 207

Ne° 1. Autre, trés commun, avec la charrée, ar-

gile, ete., rapporté par M. Bastenaire.
Sable commun........... 100
Charrées de...... carenee 160 a 150
Soude de varech de....... 40 a go (1)
Cendres neuves (r)de..... 30 a 4o
Argile jaune ou grise de... 80 a 100
Cassons de bouteilles. ... . 100

Ne 5. Bottle-Glass, Ferre a bouteilles, Verre vert
anglais.

C’est T'espéce de verre la plus inférieure que V'on

fabrique en Angleterre. On emfloie a cet usage les

lessives des savonniers et le sable de riviére dans des
proportions déterminées par la pratique.

Ne° 3. Perre a bouteilles de Saint-Jules, canton de

Fribourg.
Sable.............c... 24 mesures.
Cendres non lessivées... 10
Cendres lessivées ....... 8

Ce mélange, fondu dans dix creusets de 200 livres
de contenance chacun, donne 1500 bouteilles ordi-
naires et 50 grandes.

N° 6. Bouteilles basaltiques.

M. Chaptal et non sir James Hall, comme I’avance
Thomson, est le premier chimiste qui ait tenté de
faire des bouteilles de verre avec le basalte, avec trés
peu d’addition de fondant. Ce savaut a tenté ces expé-
riences, il y a environ une quarantaine d’années; il
présenta alors aux états de la province de Languedoc
diverses bouteilles qu’il avait fabriquées dans les ver-
reries du département de I’Hérault avec le basalte.
Ces bouteilles pouvaient tomber d’une hauteur de 5
a 6 pieds saus se casser. M. Chaptal, de qui je tiens

(1) Le dosage de la soude et des cendres est relatif a lear
degré alcalimétrique.
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ces détails. m'a assuré que le basalte spongieux dou-
nait un plus beau verre que le basalte compacte. Fai
tenté de fondre divers basaltes, et je conserve dans
mon cabinet un verre d’un trés beau noir et tréspesant
qui en a été le produit. On peut également en obtenir
avec les laves, de maniére que les verreries qui ne
sont pas éloignées des lieux volcaniques, peuvent
ajouter & lears mélanges les basaltes et les laves dans

es proportions déterminées par quelques essais. Cette
addition rendra le verre moins cassant.

Le fourneau de fusion pour les bouteilles est con-
struit comme nous I’avons indiqué; il n’a ordinaire-
ment que six creusels, mais d’une grande dimension;
la plus ordinaire est

De 92 a g6 centimétres de hauteur ;
De g1 a g5 centimétres de diamétre;
De 15 4 16 centimétres d'épaissear dans le fond.

Dans les fontes, on les remplit presque en entier, et
lorsque la matiére est bien fondue, on en met une nou-
velle quantité. Le feu doit étre trés vif, parce que les
constituans du verre & bouteilles ont besoin d’un plus
frand coup de feu pour fondre; ce feu doit dtre
ong-temps soutenu ; ordinairement il doit durer de
sept & huit heures éepuis Pintroduction des matiéres
dans le creuset jusqu’au travail da verre. Dés que
les fontes sont termiundes, on attend, pour le tra-
vailler, que le verre ait acquis la consistance conve-
nable. On le laisse donc refroidir un peu cn cessant
d’alimenter le foyer par de nouveaux combustibles, et
faisant faire la braise par le tiseur.

Lorsque le verre est au point nécessaire pour faire
les bouteilles, ce que I'on reconnatt en y plongeant la
canne bien chaufiée, la tournant horizontalement,
sans que le verre coule i terre, alors les ouvriers
cueillent avec la canne ou felle une petite quantité de
verre; ils la laissent un moment a l'air poor la re-
froidir un peu, ensuite ils la replongent dans le creuset :
il s'attache une nouvelle quantité de verre au bout
de la felle; et s'ils jugent qu'il 0’y en a pas assez pour
faire une bouteille, ils réitérent encore une fois a plon-

~
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ger la_felle dans le creuset : alors ilsla tournent sur une
plaque de fer nommée mabre, qui est élevée a la hau-
teur d’appui, et inclinée devant 'ouvrier comme un
pupitre , afin d’égaliser la matiére autour de la felle.
Au bout de cette plaque de fer se trouve placé an
baquet plein d’eau froide, destinée a rafratchir la
Selle : 3 mesure qu’elle s'échauffe trop, le verrier en
jette dessus, en la puisant avec la main. Lorsque le
verre est bien arrangé ct que la felle est en état d’étre
maniée, un autre ouvrier la prend pour achever la
bouteille; il donne & la felle un léger mouvemnent de
rotation en forme d’encensoir, afin d’allonger un peu
la masse de verre; il la plonge aussitét dans un moule
de fer ou de cuivre, ou il la tourne en soufflant en
méme temps dans la felle. La bouteille prend la figure
de ce moule, et le cul se trouve formé comme un
ceuf. Il retourne alors la felle sens dessus dessous; il
se & terre le bout par ou il a soufflé, et avec un
mstrument de fer, dit molette, il appuie légérement
sur le cul de la bouteille pour le faire rentrer dans
I'intérieur. Il fait en méme temps tourner la felle
entre ses mains, afin que le fond du cul de la bou-
teille se fasse uniformément. Il pose ensuite la hou-
teille horizontalement sur une tablette de pierre, un
ea au-dessns du niveau de laquelle on a attaché dans
ra muraille un outil tranchant. Il place le col de 1a
bouteille sur le c6té coupant de cet outil ; il fait
tourner un peu la bouteille, et elle est coupée par ce
mouvement. Il présente ensuite le bout de la felle un
instant & I'ouvreau pour ramollir le verrce qui s’y est
attaché; il sdude cet outil au cul de la bouteille, et il
la présente dans cette situation & I'ouvreau, pour ra-
mollir I'extrémité du col. De I'autre main, il plonge
dans le creuset une verge de fer, dite cordeline, pour
prendre un peu de verre en fusion ; il pose le bout de
cette verge sur le col de la bouteille, et il fait le
collet ou l'anneau en tournant la bouteille circulai-
rement ; il 1a laisse un instant afin de bien souder cet
anneau au col de la bouteille. Alors il sc vetire de
I'ouvreau ; il posc la boutcille, sans la détacher, sur la
tablctte de pierre dont nous venons de parler, et il

.
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met dans l'ouverture de la bouteille le cété d'un
instrument fait comme une paire de pincettes. Un des
cotés de cette pincette a la figure d'un poingon,
Pautre a quelques lignes de largeur et est concave
ar le cétg qui doit serrer le col de Ia bouteille. Il
ait faire un ou deux tours circulaires & la bouteille,
en tenant son outil trés fixe dans les mains. Le coté
en forme de poincon arrondit l'intérieur du col,
" tandis que l'autre c6té de la pince, qui pose sur
I'extérieur du col de cette bouteille, arrondit 1'an-
neau, et rabat les inégalités et les filets de verre qui
peuvent sy trouver. La bouteille étant finie, cet ou-
vrier la remet cntre les mains d’un autre qui la porte
toujours attachée par le cul i la felle pour la déposer
dans un four & recuire. Il la place comme elle doit
étre; il la détache ensuite en donnant un petit coup
de main sur le bout de la felle. On continue ainsi
dgdsuite jusqu’a ce que les creusets soient entiérement
vides.

Le four, dans lequel on fait recuire les bouteilles,
est d’une grandeur convenable pour contenir toutes
les bouteilles qu’on fait & chaque fournée : onle chauffe
d’abord assez pour entretenir rouges, pendant quatre
a cinq heures, les bouteilles qu’on y dépose; aprés
quoi I'on diminue le feu peu & peu, de maniére
qu’elles sont trente-six & quarante heures 4 refroidir
entiérement. Le four est carré et n’a point de grille;
c’est une aire de briques qui en tient lieu. Les ma-
tiéres combustibles se s»lacent dans un foyer qu’on
Eratique sous laire ol I'on dépose les bouteilles; Ia

amme passe par plusieurs ouvertures qu’on a prati-
quées pour qu’elle puisse parcourir toutes les bou-
teilles. Il est bon de faire observer que la température
du four de recuisson doit étre telle que les picces de
verre ne doivent point s’y ramollir, parce qu’elles s’y
déformeraient ; si, au contraire, le lle ré dc chalear
n’est pas assez fort, le verre s¢ refroidit au point de
ne pas permettre a ses molécules de prendre I'arran-
gement qui leur est propre, et dés-lors la recuite est
mauvaisc et lc verre défectueux. Pour faire une bonne

recunisson, la chaleur doit étre au point du rouge ¢
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+ brun. Dés le moment que le four est plein, on bouche

" toutes les ouvertures, et on laisse le four se refroidir
*, de lui-méme jusqu’s y pouvoir introduire et tenir la
' main dedans.

Ferre en table ou a vitres.

Les Anglais divisent ce verre en deux qualités :

La premiére est le broad-glass, ou verre i vitres
commun ou demi-blanc;

MLa seconde’ est le crown-glass, ou verre a vitres
auc.

Ces deux qualités de verre se fabriquent de la méme
maniére; il n’existe d’autre différence que celle de la
pureté des principes constituans. Dans 'une et I'autre
de ces quahités n’entrent ni charrée des cendres et des
soudes, ni sable jaune. Dans le vert vert, I'on fait
entrer fous les morceaux de verre qui tombent dans
Y'atelier en se détachant des outils, et méme le pi-
cadit , et tous les déchets du verre blanc. Dans celui-
ci n’entrent que les principes constituans sans rognures
de verre, picadit, etc., ainsi qu'on pourra le voir
dans la recette que nous joindrons i cet article.

Dés que le mélange vitreux est bien fait, on le
soumet a la fritte. Pour cela, on le projette par une

etite ouverture dans le fourneau, ou ll)’arche consacrée
a cette opdration. La flamme du fourneau de fusion
traverse les lunettes de cette arche et vient chanffer
le mélange qu’un ouvrier a le soin de remuer de temps
en temps, afin que toutes les parties soient également
chauffées. La fritte de ce mélange dure tout le temps
de la fonte du verre; il en résulte les avantages que
nous avons déja signalés. Il est bien enfendu quon
Pintroduit & lla chaleur rouge dans les creusets de
fusion.

Le verre a vitres vert a une couleur qui varic du
léger vert d’hgrbe au jaundtre: non seulement on en
fait des verres & vitres, mais encore des cloches pour
les jardins, des bouteilles, des carafes, de grands vases
de verre, dits tambours, pour conserver les liquides,
des cornues, des ballons, des capsules, des fioles 3 mé-
decine, des rouleausx, des verres, des conserves, et une
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foule d’autres vases propres i conserver également des
liquides, des poudres, des substances salines, des
huiles, etc. )

Avec le verre blanc, on fabrique également tous
les ustensiles que I'état incolore du verre fait recher-
cher davantage; on en fabrique surtout les verres a
vitres plus ou moins épais que l'on destine, soit aux
grandes croisées, soit a couvrir les gravures ou litho-
graphies, aux portiéres des voitures, aux tablettes
dans quelques magasins, ainsi ?ue pour les plateaux
des machines électriques, pour les flacons, conserves,
cloches & couvrir 1es vases 4 fleurs et les pen-
dules, etc., etc. Voila la maniére dont on fabrique le
verre i vitres.

Autour du fourneau et aux cdtés des ouvrcaux, on
ménage une ouverture suffisante pour que le soufflcur
puisse touroer la canne sans qu’elle touche i terre;
on place ensuite, au-dessus de ce trou, et vis-i-
vis chaque ouvreau, deux fortes glanches EEEE
(fig- 26), dont un bout porte vers le four et P'autre
en sens inverse; le milieu de ces planches est con-
solidé par des poteaux; elles forment des espéces
de petits ponts sur lesquels on place un établi d’en-
viron 62 centimétres de hauteur, lequel est muni d’une
Blaque en fer destinée au tranchement de la paraison.

n peu au-dessus est une petite piéce de bois creuse
dans laquelle on met un peu d’eau. Lorsque tout est
bien disposé, et que la canne est chauffée, 1’aide ou-
vrier cueille du verre dans le creuset et le tourne,
afin que le courant d’air qu'il produit refroidisse le
verre, lui donne de la consistance et 'empéche de
couler; aprés cela, il prend une nouvelle quantité de
verre, mais plus forte, avec la méme canne, et la donne
aun maftre ouvrier. Voici comment M. Bastenaire-
Daudenart décrit la suite de cette opération :

« Celui-ci prend (le maftre ouvrier) la canne garnie
de la main droite, la pose par le boat sur la plaque
de fer, toujours en tournant; il tranche le verre prés
de Vextrémité; il replonge la canne dans le creuset,
cueille de nouvelle matiére et revient promptement a
son établi avec une masse de verre rouge; il la pose en
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.-tournant dans l’eau qui se trouve au creux du mor-
.sceaun de bois; pendant qu'il fait tourner le verre en
divers sens dans ce creux, le sous-aide verse avec la
~main droite de I'eau sur la partie du verre qui doit
former la meule. Par cette aspersion, on atteint le
.~double but de refroidir la canne et de rendre moins
.»adhérent le verre qui s’y trouve attaché. La masse de
. -verre est portée ensuite a 1'ouvreau pour la ramollir
. .et lui donner une élasticité capable de la faire céder
~ facilement & Vaction du soufflage. Lorsque I'ouvrier
+~juge que le verre est assez pénétré de chaleur, il le
. retire et recommence la méme manipulation avec de
-:1’eau, mais en soufflant dans la canne an poiot de faire
ossir le verre et de lui donner, a peu prés, la forme
; d’un melen. 11 prend alors la canne d’un bras vigou-
. reux et lui fait décrire une ligne courbe en allant et
venant & la fagon d’un battant de cloche. Dans ce
. mouvement demi-circulaire, 'ouvrier souffle dans la
i canne a l'instant ou le verre et la canne se trouvent
. paralléles avec sa bouche; par ces diverses manipula-
tions le verre s'allonge et prend la forme d’un cylindre
- (cet allongement doit se faire autant par le propre
- poids du verre flexible qui s’étend que par I'action du
i soufflage).
s _ « Une des principales conditions pour bien réussir
- dans le soufflage, c’est de ne ’iam:ns laisser la piéce
 de verre en repos pendant qu'elle est encore élasti-
; que, parce que toutcs ses partics s’affaissent ; mais de
. la faire incessamment vaciller par un mouvement
continuel qui tend i maintenir ses formes. Je sup-
; })ose, ajoute M. Bastenaire, que le sonffleur effectue
; le soufilage sur une quantité de 2 kilogrammes de
, verre, ce qui peut constituer un carreau de vitre
, d’une assez grande dimension; il doit remettre trois,
et méme quatre fois son ouvrage & la chaleur du four-
, neau, avant que la matiére ait acquis I'étendue dé-
« sirée; ume fois cette limite atteinte, il pose la canne
]
l

sur le crochet portatif, qu’un aide ouvrier lui place
dans la direction de 'ouvreau ; il introduitle cylindre
~ souflié dans le four, et 1i il souffle avec une telle force,
. «ue le vent perce lc cylindre, passe au travers ct le
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rend uniforme. La chaleur a besoin d’assez d’intensité,
afin de soulager Pouvrier qui, sans cela, soufllerait en
vain pour percer le cylindre. Alors le souffleur le
retire du fourneau en tournant la canne avec une
grande vitesse en forme de moulipet; il ralentit ses
mouvemens & mesure que le cylindre devient plus
ferme; arrivé au degré de consistance nécessaire , il
le donme a un sous-aide; celui-ci le pose sur un tré-
teau a deux appuis en méme temps qu’il prend une
ﬁoutte d’eau avec un outil de fer, la pose sur le bout

u cylindre, prés de la meule, et, d’'un coull) de cet
outil appliqué sur le milicu de la canne, la piéce
soufflée se Je’tache avec une cassure plus ou moins
égale. »

Pour les verres destinés & couvrir les pendules, les
vases & fleurs, a faire des cloches, etc., la manipu-
lation est la méme, excepté que l'ouvrier n’a pas
besoin de détraire, par une forte insufflation, la voute
vitreuse. Quant aux verres de grandes pendules qui
ont une forme elliptique, on la leur donne le plus
souvent dans une arche du fourneau de fusion, et quel-
quefois dans un four conmstruit pour cet usage. On
entre ces cylindres dans 1’un ou 'autre de ces fours,
et, lorsqu’ils sont bien ramollis, on les qplatit sur les
deux surfaces, on les retire et on les fait recuire ou
refroidir graduellement. Les cylindres ronds n’ont pas
besoin d’étre recuits; on doit se borner seulement a
réparer le défaut qu’ils contractent en se détachant de
la canne; on y garnent en entourant la surface exté-
rieure des cylindres d’une goutte de verre rouge qu’on
tire en filet, etc.

Mais comme les carreaux doivent étre d’une gran-

deur égale, pour cela le matre ouvrier place tout le '

long du cylindre, 4 la partie haute , un morceau de
bois, ou, si I'on veut, un hiton sur dequel se trouve

marguée la longueur du carreau ; dés-lors, il cueille .

une goutte de verre avec la cordeline et retranche, de
la méme maniére que nous I'avons indiqué, tout le
verre qui dépasse cette marque. Comme ce n’est pres-
que toujours que du cdté de la canne que le cylindre
n'est pas uni, c’est aussi du coté de la meule que cette

’

\

~
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séparation doit avoir lieu. Lorsque les cylindres,
_appelés également manchons, sont ainsi préparés, on
{es place 'un & c6té de Vautre sur les batons d’une
“ichelle appropriée & cet usage, et on les arrange dans
un fourneau particulier. Nous avons donné la descrip-
“tion d’un de ces fours, pour lequel M. Malherbe a o{;-
“tenu un brevet d’invention; nous y renvoyons nos lec-
“teurs. Pour pratiquer ’étendage, on chaufle les four-
“neaux au rouge, en ayant soin que celui dans lequel
~doit se faire 1’étendage soit plus chaud que I'autre.
On place alors les cylindres sur des tréteaux a double
‘appui; P'on coule une goutte d’eau sur le ventre du
cylindre, I’on proméne ensuite une petite baguette de
fer rongi sur la ligne décrite par I’ean ; par ce moyen,
la fracture longitadinale du cylindre a lieu assez ré-
guliérement. Cette opération faite, on présente le cylin-
- dre a une chaleur qui ne puisse point le ramollir, oun le
‘porte graduellement dans I'intérieur du fourneau, et
“lorsque l'ouvrier étendeur reconnait gu’il est ramolli
au point qu'il est sur le point de plier, il le saisit
avec une longue harre de fer et le dépose sur la plaque
en fer ou en bronze a étendre qui est placée au milieu
du four; dés-lors, ’étendeur abaisse, avec un outil
-destiné i cet usage, lex deux cotés du cylindre qui
‘retombent de chaque c6té; aprés cela, pour la bien
“unir, il proméne, avec assez de vitesse, sur la surface
-du verre une espéce de masse métallique bien polie
~qui pése de 6 a 8 kilogrammes, et adaptée & une
“barre de fer. Une fois que le carrcau est fait, il n’y a
-plus qu'a le recuire; ]l)our .cela , Vouvrier pousse le
carreau avec un nouvel outil par une ouverture qui
“se trouve en face de lui dans le fourneau de recuisson
dont la température se trouvant moins élevée que -
“Pautre, le verre y acquiert de suite plus de con-
 sistance ; dés-Tors, on y fait glisser au-dessous un outil
' en fer trés mince et disposé en X, au moyeu duquel
" on enléve le carreau, et on le place dans une position
g prestlue verticale sur des supports en fer qui traver-
sent le fourneau, en ayant soin de placer de distance
en distance des barres transversales pour leur servir
"~ d’appui et pour éviter que le poids de ces carreaux ne
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détermine la cassure des premiers placés. L’on con-
tinue ainsi pour tous les autres manchons; et, lorsque
le four de recuite est rempli, on cesse le feu, on ferme
toutes les ouvertures et on laisse le fourneau se re-
froidir lentement.

Le fabricant doit sentir combien il lui importe de
bien diriger I'application du calorique, puisque, dans
la conversion des manchons en verre a vitres, si le feu!
est trop fort, les piéces s'affaissent et sont perriues pour
lui; s'il est, au contraire, trop faible, le verre ne
peut Jns plier bien aisément ni prendre le poli et I'uni
que doivent avoir ses deux surfaces. Nous ajoutcrons,
pour le fourneau de recnisson, qu'il faut bien se garder
de le trop chaufler, parce que le verre, en se ramol-
lissant, serait tout walendré et gauche; par un effet
contraire, 8'il n’était pas assez chaud, le verre serait:
mal recuit, plus fragile, et bien loin de casser sur la
ligne tracée par le vitrier avec le diamant, la cassure
aurait lien a cété, et quelquefois méme elle serait
accompagnée de pelits éclats au liea d’dtre bien unie.,

Nous allons maintenant faire conuaitre les princi-
gales recettes de verre  vitres ordinaire et du verre

lanc que nous avons recueillies dans lea meilleurs.
ouvrages. .
Verre & vitres commun fabriqué en. manchons , propre
pour des carreaux de moyenne grandeur.

Sable.....ciovt teerieiiiiiiiianie. 100
Potasse. ... cv.eveverscioensco...de 204 25
Schlot, provenant des salines, lequel

contient du sel marin et beaucoup ,

desoude....ooiiiiiiiiiiiaiieee. 8
Charbon de hétre en poudre, etc..... a ’
Cendres neuves. ..........o.oce00... 180
Crasses de verre, dites picadit, pilé et

calciné......... cecrresesniess.de 1208 150

v

M. Loysel, & qui nous devons cette recette, fait
observer, avec juste raison, que cette composition
peut varier considérablement. En effet, les propor-
_ tions des cendres doivent étre en raison inverse de
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.+ leur degré alcalimétrique, et celles du schint o ruivon
de 1a quantité de sulfate de soude quiil wonnew It
. est ici un fait digne de remarque, Cest gue Loyl
avait connu pmlilauiment la décomporition cu sufute
de soude par le bon, que M. Pujt Devcvarmer a

depuis bien démontrée.

- Verre a vitres commun, fabnque st ea manivms,
soit en boudine, avec la soude de vareck .

Sable................. R

Macquer, qui a donné deux trés boas artinles sus fa
* vitrification, dans son Dictionnaire de Cluwst , 3 it
' connattre les deux recettes suivardes
{ Ferre a vitres de torrens.
Sable. .......... ceeneses 100
Cendres non lessivées. ... . 200
Sel marin....... PP de 15320

On ajoute -pour chaque 230 livres de maticre, uue
cuillerée d’oxide de cobalt.

Ferre a vitres de Saint-Jules.
Sable blanc.......... .... 25 mesures,
. Cendres non lessivées..... 25

Salin. .o.vcvevevereceres 7
Sel commun............. 2

19
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Verre & vitres blanc, fagon de Bohéme , pour couvrir
les estampes, pour les portiéres des woitures, les
grands carreaux des croisées , etc.
Sable blanc..ceceviieiee.e 100
Potasse trés blanche........ 50 a 66
Chaux délitée.......c..... 8
Rognures ou calcin........ 50 a 100
Oxide d’arsénice.cc.veevee. 0,43 6

M. Bastenaire-Daudenart en a donné plusieurs re-
cettes, parmi lesquelles on distingue les trois sui-
vantes :

Verre en table ou a vitres blanc.
Sable blanc........c.ve.ee. 100
Potasse belle........ccoovee. 65
Calcin de verre blanc....... 50
Chaux éteinte a l'air........ 6

Deutoxide d’arsénic........ 1
Peroxide de manganése...... 0,3
Autre.

Sable trés blane.........c...co0i0. TOO
Bonnesoude......coeenrioieiaces QO
Calcin de verre blanc.............. 110
Minitm..ccoeeeecscsonncs

Sous-carbonate de chaux.... } p-ég. 5
Peroxide de manganédse............ 0,4

. Autre.

Sable blanc,.............. 100
Calein..violveieveeien.. 100
Bonne soude............... 8o
Sous-carbonate de chaux.... 8
Peroxide de manganése..... 0,3
Oxide de cobalt............ o051

L’auteur recommande de les fritter avant de les en-
fourner dans les pots. Il avertit en méme temps qu’il '
faut faire de légers changemens aux proportions de
cha1ue matiére, suivant la bonté des fourneaux, ainst
quc leur tirage, qui sont la régle qu’on doit suivre, Les
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coups de feu, dit-il, non seulement ne sont point
égaux dans toutes les verreries, mais ils ne sont pas
méme constans dans un fourneau de fusion. Ordinai-
rement, les feux sont moins actifs au bout de quatre
a cinq mois de service; il faut alors augmenter la dose
des fondans. Voila pourquoi il est si difficile de fixer
des mélanges 4{ui puissent convenir & toutes les fabri-
ques, puisqu'’il faut quelquefois varier sur les propor-
tions adoptées dans la méme verrerie depuis prusieurs
années; en voici des exemples : deux fourneaux étaient
sous Ja méme halle; I'vn ne tirait point, et l'autre
tirait fort bien. Voici la composition pour le premier :

Fourneau tirant mal.

Sable blanc. ............. 150
Potasse......v0veceennna.. 120
Calcin. ........vovvveen. 133
Chaux.....ec0oovvvvneenes 15
Peroxide de manganése.... 0,75

Ce verre s'affinait trés lentement ; aussi la grande
quantité de combustible qu'on empioyait 4 sa fabri-
cation le rendait trés cofiteux ; on ne pouvait cepen-
dant augmenter la dose de la potasse sans nuire a sa
qualité , en le rendant apte a attirer 'humidité de
Y'air et & se décomposer; on y obvia en augmentant
les proportions du calcin de la maniére suivante :

Sable blane............... 150
Potasse....c..c.cvvuvi... 120
Calcin.. ..oovvvvvnnn, ... 183
Chaux..............c..0. 20
Peroxide de manganése.... 0,50

Ce verre, quoique b/eau , était inférieur au suivant :

Sableblanc.........cvvviveviiie... 150
Potasse........viritiiiieianans. 120
Calein.............cciiveiiinne.. 200
Chauxdd. a5
Protoxide de manganése.. ... ,

Azur........,....g..........}p‘eg“ 5
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Fourneau tirant bien.

Dans un pareil fourneau, on garda long-temps les
proportions suivantes :

ChauxX.... «cveenveronsoes .. 16
Peroxide de manganése....... 1
Autre.

Sable blanc.......co.ovinne . 140 !
L0 1 L T N 130
Potasse. ... coveeriennonnanes 100
Chaux.....co0vvnn Ceraeens oo 15
Peroxide de manganése....... e
Autre.
Sable blanc........... PO 155
Calcinee oo canvennnns Ceenes 1nj
Potasse..eveectre oaacscanss 100
Chaux........ccoiveeennaans 16
Peroxide de manganese....... 3

Dés qu’on reconnut que le fourneau donnait un feu
moins intense, on diminua un peu le sable et l'on
augmenta le calcin.

oici donc I’état comparatif des différences des pro-
portions qui existent dans les compositions des four-

neaux qui tirent bien et de ceux qui tirent mal :
Fourneau tirant mal.  Tirant bien.

Sable.......... 150 ... 1

Calein......... 200 e...eeens 15
Potasses......on 120 eeeenes 100
Chaux. ........ a5 ... 16
Manganése.. . .- . 0,50 o il 3

b 111 SRR 0,50 ., e .
Total....... 496 ...... .. 389 part.

Il est aisé de voir combien il est avantageux pour
le fabricant d’avoir des fourneaux qui tirent bien,
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tant pour ’économie du combustible que pour celle
de lalcali, etc. Pour mieux en faire connaftre les
avantages, nous allons laisser parler M. Bastenaire-
Daudenart : « Pour peu qu’on y fasse attentior, on
voit de suite que le verre du premier fourneau doit
revenir a un prix plus élevé que celui du second,
malgré I'augmentation numérique du total des ma-
tiéres; car cette augmentation n’a pour motif que la
r:tasse et le calcin mis en plus dans la composition.

_et excédant ne peut donc pas étre considéré comme
matiére de verre fabriqué, puisque I'alcali doit &tre
en partie dissipé dans ’opération de I'affinage; le calcin
étant un corps vitrifié, il ne peat &tre non plus re-
gardé comme le produit de cette vitrification dans la-
quelle il n’entre que comme partie constituaate.

« En effet, si, dans le premier four, 120 parties de
potasse opérent la vitrification de 150 parties de sable,
on voit, dans le second , que 100 parties de la méme
potasse en vitrifient 55 de sable. Or, le bénéfice du
dernier four, relativement au produit, doit étre, selon
moi, du poids de 31 2 parties de verre sur I’ensemble
de composition ; car, si 100 parties de potasse en vi-
trifient 155 de sable, cet excédant de ao d’alcali doit
en vitrifier 31 ; de plus, qui sont un bénéfice comsi-
dérable pour le fabricant ; ajoutez a cela un affinage
plus prompt et la diminution du combustible. »

Tous les fabricans de verre ont reconnu que plus
les fourneaux sont susceptibles de donner un grand
degré de chaleur, plus on peut augmenter la quantité
de sable. Il est donc bien évident que la prospérité
d’une verrerie est attachée, en trés grande partie, a
ia bonté des fourneaux, ainsi qu’au choix du com-
bustible.

Nous terminerons cet article en publiant la recette
suivantie d’un verre sans potasse ni soude.

Ferre sans potasse ni soude, par M. Jackel.
(Par brevet d’invention. )

M. Jackel a obtenu, en Allemagne , un brevet d'in-
vention pour avoir substitué le feld-spath a la potasse
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et a la soude. Voici la composition qu’il donne, tamt
pour le beau verre que pour le cristal :

Feld-spath........... «.. 33livres 3 onces.

Chaux........... -

Sel marin........ 1 2 '
able......c.ooovunaien, 38 6

Peroxide de manganése... » 4

Flint-Glass ou Cristal, verre de plomb.

C’est avec ce verre que I’on fabrique la gobeletterie
en cristal , les lustres, les flambeaux, les carafes, les
vases d’ornement. et une foule d’aatres objets de luxe
qui attestent le degré de perfectionnement auquel cet
art a été porté en France. En effet, des milliers d’ou-
vriers sont occupés a donner au cristal les nombreuses
facettes et les ornemens qui le rendent si précieux et
qui le font tant rechercher. Sous le rapport du gotit
et de la beauté, peu de genres d’industrie peuvent lai
étre comparés.

Pendant trés long-temps on importait d’ Angleterre |

le flint-glass destiné a confectionner les grands ob-
Jectifs. M. Dartigues est le premier en France qui soit
arvenu & en obtenir qui jouissent de toutes les qua-

ités propres aux objectifs de 4 pouces de diamétre. Ce ‘

flint-glass est diaphane, homogéne, sans stries, et d’un
volume considérable. Les lunettes qui ont été con-
struites par M. Cauchois, avec ce flint-glass, ont été
aussi bounes que les meilleures qui soient sorties des
ateliers de Dollond. Depuis lors, M. Guimaud, prés
de Neufchitel, a été bien plus loin : il fabrique i
commande, du verre pour des objectifs de 4, 5, 6, 7
et 8 ponces; ses procédés sont tels, qu'il a méme pu
atteindre jusqu’a 11 pouces : le verre est excellent.
Actuellement, MM. Lerebours et Cauchois 'emploient
de préférence a tout autre. Tous ceux qui ont vu les
expositions du Louvre de 1819, 1823 et 1827, ont pu
juger de la heauté des cristaux ct de celle de leur
taille, de I’é!égance et de la richesse de leurs formes.

Dans la premiére de ces expositions, on a admiré

-

deux grands lustres en cristal exécutés par M. Ré-
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mond sur les dessins de MM. Bellanger, Percier et
Fontaine; ils ont la forme d’un obélisque, et sont di-
visés par trois cercles, soutenus chacun par quatre
colonnes montantes ; des consoles saillantes, au nom-
bre de quatre, décorées de lyres, de cygues, etc.,
sont surmontées par quatre grands griffons; tous les
bronzes sont ciselés et dorés au mat. Les cristaux sont
rfaitement travaillés; les poires d'un trés gros vo-
ume et d’une trés belle eau; les obélisques se font
remarquer sar lear grandeur et leur proportion.
Chaque pendeloque est ornée d’étoiles, avec ses atta-
ches en bronze doré au mat, et garnie de petites
rosaces pour tenir les étoiles. Les girandoles et chat-
nettes, formées de grains de cristal de roche, sont
arnies et ornées de- perles en bronze, également
orées au mat.

Ces lustres, qui sont d’un genre arabesque et d’une
forme élégante, furent estimés ensemble 154,000 fr.

Madame veuve Desarnaud Charpentier, a Paris, au
Palais-Royal , a Vescalier de cristal, qui a obtenu
une médaille d'or, est la premiére qui ait décoré les
cristaux avec le bronze doré ; ainsi elle a vaincu, la
premiére, la difficulté qu’il y avait 2 adapter un métal
sur une matiére aussi fragile. :

Les candélabres, les pendules, les grands et petits
vases d’ornement pour les cheminées et les meubles en
cristal qu’elle a” exposés étaient remarquables par
leur beauté et le gofit qui avait présidé a leur taiﬁe,

‘et par la grandeur de leur dimension. Cette belle fa-

brique tire ses cristaux de la manufacture de M. Dar-
tigues, qui les lui expédie bruts, d’aprés les modéles
que madame Desarnaud lui fait passer.

Les riches et élégantes compositions qui sont sorties
de ses ateliers, lut ont valu la considération des con-
naisseurs nationaux et étrangers. C’est dans ses ma-
gasins que Sa Ma&ileste' a_fait prendre le magnifique
présent de cristal donné a 'ambassadeur persan.

Nous rappellerons parmi les objets caTitaux de sa
fabrique, exposés au Eouvre , une pendule d’une va-
leur de 1,200 fr. exécutée pour Naples; un déjefiner
de 3,000 fr. pour la cour de Westphalie; quatre
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grands candélabres de 12,000 fr., pour la Russie; la
toilette en cristal de la feue reine d’Espagne, du prix
de 16,000 fr.; un lavabo du prix de 3,000 fr. pour }a
reine d’Etrurie, et un assortiment de cheminées, pen-
dules, candélabres et grands vases de 15,000 fr., pour
M. le duc de Branswick.
Nous joignons ici le dessin de quelques uns des
eaux meubles de madame Desarnaud. Ce dessin,
modéle de pureté et de finesse, justifie tout ce que
"nous avons dit en faveur de la lithographie; les meu-
bles taillés & facettes et 4 pointes de diamant, sont
rendus avec uue vérité vraiment surprenante. Le vase,
d’une forme parfaite, est le plus grand que ’on ait pu
jusqu’a présent obtenir en cristal; sa capacité est de
vingt-quatre pintes. S. A, R. Monsicur le comte d’Ar-
tois a acheté deux vases semblables pour S. A. R. Ma-~
dame la duchesse de Berry. La toilette, digne d’orner
le palais de nos rois, a excité la juste admiration du
puglic- Ce magnifique meuble semble, en effet, avoir
été détaché du fa]ais de Psyché. Madame veave De-
sarnaud obtint la médaille d’or en 1819; depuis elle
n’a plas exposé.

En 1827, Pexposition des. cristaux a été magni-
fique ; nous transcrirons ici larticle de M. Adolphe
Blanqui (1); il servira i donuer 4 nos lecteurs une
idée des principales manufactures de cristaux de
France. .

M. de Violaire , maire de Prémontré, a changé la
vieille abbaye domt son usine porte le nom, en un
foyer d’industrie qui est devenu trés productif pour
les habitans de cette contrée. On y fabrique des
verres a vitres, a tableaux, des miroirs optiques, etc.,
et, depuis deux ou trois ans, des glaces de grande
dimension, qui ont été exposées au Louvre, et dont
une, encore brute, avait 113 pouces de haut sur 76
de large.

Les cristaux de Mont-Cenis, département de Sadne-
et-Loire, et ceux de Baccarat, département de la

_ (1) Histvire de 'Exposition de I'Industric de 1827,
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Meurthe, ont attiré les suffrages des connaisseurs. Il
{‘a peut-étre plus de hardiesse dans les tailles de

ont-Cenis, et de grice dans celles de Baccarat;
Vuge et Vautre fabrique ne laissent rien a désirer sous
le rapport de la variété, de I'élégance et du goat.
MM. é’hagot, de Mont-Cenis, ont exposé des flacons,
des bolsy des aiguiéres, etc., d’une originalité de
forme trés remarquable. M. Godart, administrateur
de Baccarat , a exposé des verres ordinaires et a pied,
des vases a moulures imitant les tailles riches, a des
prix trés rapprochés de I'uni. La compagnie de Bac-
carat a exposé dix-huit séries d’échantillons de ser-
vices de table, offrant des formes variées et des tailles
distinctes, capables de soutenir ’examen le plus ri-
goureux.

La cristallerie de Choisy-le-Roi, prés de Paris, a
acquis de nouveaux dévelop s sous la direction
de MM. Thibaudeau et Bontemps. Les produits
qu’ils ont exposés au Louvre en 1827 étaient trés
remarquables ; en verre, des cylindres d’une hauteur
colossale, des manchons de 53 pouces sur 3g, des
feuilles de verre plat de 47 poucessur 36, des piéces
moulées pour les appareils des phares, selon M. Fres-
nel ; en cristaux, des vases, des coupes de grande dimen-
sion, des services de table, des boules et pénombres
pour les lampes, les ustensiles nécessaires pour les
appareils de chimie et de physique, et, en général,
tous les objets analogues de grande et petite fabrica-
tion. L’étendue de leurs travaux ne permet point a
ces manufacturiers de s’occuper de la taille, qui est
d'ailleurs exploitée a Paris avec beaucoup de succés.
En somme, I'établissement de Choisy est aujourd’hui
I'un des plus vastes et des plus complets en son geare,
et la valeur annuelle de ses produits, qui dépasse un
million, peut donner une idée de son importance.

A Yarticle Exposition des produits de {'Industrie,
nous avons fait connaitre ceux des fabricans en ce
genre qui, depuis 1998 jusqu’a nos jours, ont exposé
et obtenu des récompenses : nous y renvoyons nos
lecteurs. ‘

Le flint-glass ou cristal est un verre beaucoup plus.
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nt et plus fusible que les autres verres; il doit ces
deux propriétés au plomb qu'il contient : tout porte
a croire qu'il y existe & I'état d’oxide, et uni a la
silice & I’état de silicate de plomb. Lewis, qui I’a ana-
lysé, en a retiré 0,25 de son poids de plomb a I’état
métallirl{ue (1). Ce verre est trés beau, mais n’est pas
pour cela de meilleure qualité que le verre a vitres
trés blanc: nous le croyons méme inférieur en ce
qu'il est bien plus aisément attaqué par les agens chi-
miques. En effet, le docteur Lewis (2) en ayant tenu
un morceau dans du charbon en poudre et dans un
creuset , afin d’en opérer la fusion, le plomb fut revi-
vifié en gouttes a travers toute la substance du verre.
Le docteur Priestley s’est convaincu que, lorsqu’on
chaufle des tubes de verre, remplis de gaz hydrogéne,
ils deviennent noirs par la revivification du plomb.
M. Heory de Mancgester a reconnu aussi que la
crofite noire dont se recouvrent les flacons, dans les-
quels on conserve les hydrosulfates alcalins, n’est
autre chose qu’un sulfure de plomb dont le métal a
été extrait ?lu verre par le soufre. Ces observa-

tions nous paraissent suffisantes pour prouver notre
assertion.

Nous allons maintenant douner la recette des re- |

cettes de flint-glass, telles qu’elles ont ¢té publides
par les meilleurs auteurs.

Flint-Glass anglais.
Sable pur............. 100
Litharge ou minium... 6o
Potasse purifide....... . 3o

Pour détruire la couleur verte qui provient de
Poxide de fer ou de la matiére combustible, on
ajoute un peu d’oxide noir de manganése et quelque-
fois du nitrate de potasse et du deutoxide d arsg:ic
Son poids spécifique est :: 32 : r0.

(1) Neuman. chim., p. 55.
() Loc, cit,
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Autre.
Sable blane........c000nen 100
Miniumde ......c...... 90 & 100
Potasse calcinée.............. 55
Nitrate de potasse cristallisé... 5
Peroxide de manganése....... 0,15

Flint-Glass francais.

Sable blanc
Miniurma de.........

Sable pur..
Minium ............ vevessess 350
Sous-carbonate de potasse...... 100
Nitrate de potasse de 3¢ cuite... 33

M. Bastenaire - Daudenart, considérant que les
compositions varient dans les verreries a cristaux(
tant d’aprés I'état des fours que d’aprés le combustible
qu’on emploie et les produits qu'on veut obtenir,
indique les compositions suivantes, comme étant du
nombre de celles qui sont les plus usitées.

1°. Fourneau alimenté avec le charbon de terre.

Sable blanc lavé et séché....... 100
Tritoxide de plomb (minium)... gu
Potasse pure calcinée........... o
Nitrate de Hotasse (sel de nitre). 4
Deutoxide d’arsénic (arsénic)... 0,20
Peroxide de manganése...... eer 0,5
. Autre.
Sable blanc lavé et séché..... .+ 100
Tritoxide de plomb.......... .« 80
Potasse calcinée...ovveivenennn 35
Nitrate de potasse .o...ocvvnnen 5

Peroxide de manganése,........ 0,12

h
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Autre trés pratiquée.
Sable blanc lavé et séché....... 100
Miniom.....covveiiieiiienes.. 85
Potasse calcinée.......... ..... 4o
Nitrate de potasse.............. 6
Sous-borate de soude (borax)... 4§
Deutoxide d’arsénic............ 0,50
Peroxide de manganése......... 0,20

Le poids spécifique de ce cristal est & celui de

I’eau

R ER T

ar sa décomposition, il est de 304 3a

centiémes de pﬁymb.

2°. Fourneau alimenté par le bois.

Premiére composition.
Sable blanc lavé et séché...... 100
Tritoxide de plomb (minium). gs
Potasse calcin€e..........cv... 35
Peroxide de manganése........ 0,15
Deutoxide d'arsénic........... 0,20
Deuxicme composition.
Sable blanc lavé et séché....... 100

Minium ......co0vveveennn. .

Potasse desséchée............. fo
Peroxide de manganése........ 0,30

- Deutoxide d'arsénic.......... 0,15

Troisiéme composition.
Sable blanc lavé et séché...... 100

Tritoxide de plomb de.... 603 65
Potasse calcinée y...0ccves... 40

Nitrate de potasse en cristaux.. 3

Deutoxide d’arsénic.... ...... 0,50

Le poids spécifique de ces cristaux est & celui de
Yeau :: de 26 4 30 sont & 10; 100 parties donnent de
25 a ag de plomb.

Lors
SQI8

d

Cristal fort beau.

ue je commencais mes études chimiques, je
es extraits de mes cours et de mes lectures;

\

1
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parmi ces notes , je trouve la recette suivante, sans in-
dication de la source ou je I’ai puisée.

Sable blanc lavé dans I'acide hydro-
chlorique et ensuite dans I'eau. .. 100

Miniam.. ...... Pedeeeeneeiaan .. Qo
Potasse calcinée .. .ovvvvvvunnn.. 35
Borax calciné. ...... Cetetaeeaas 10
Deutoxide d’arsénic..... P

M. Loysel, qui a publi¢ un assez bon ouvrage sous

. le titre modeste d’Essai sur {' Art de la Ferrerie, a

consigné les deux recettes suivantes :

Cristal fait au moyen d’un four alimenté avec du bois
et & pots découverts.
Sable blanc........ .. 100
Minium de...... ciees 50 & 6o
Potasse calcinée de.... 30 a 4o
Deutoxide d’arsénicde. 0,75 a 1
Le poids spécifique est de a8 & 3o, celui de l'ean
étant 10; on en extrait de 28 4 29 pour cent de plomb
métallique.
Cristal fait au moyen d’un four alimenté avec de la
houille et & pots couverts.
Sable blanc....v....... 100
Minium de.....o.vnn.n. 8 a 85
Potasse calcinée de...... 35a 4o
Nitre de 17 euite de.... 23 3
On y ajoute quelquefois :
Deutoxide d’arsénic de... 0,5 a 1
Ou bien une égale quantité de sulfure d’antimoine.
Le poids spécifique de ce cristal est de 32 comme
le flint-glass anglais; par sa décomposition, on en
obtient de 34 a 35 pour cent de plomb métallique.

Cristal de Torrens en Savoie.

20
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Pour donner & ce cristal I'ceil gris des verres anglais,
on y ajoute un peu d’arsénic. Macquer, de qui nous
tirons cette recette, dit qu'en France, od, en géné-
ral, les fourneaux sont mal construits, il faut, pour
chaque mesure de sable2 une mesure de potasse.

Cette remarque était juste du temps de cet habile
chimiste; mais depuis, I'art pyrotechnique a fait de si
grands progrés en France qu'd Vexception de quel-
ques verreries, ol la routine a prévalu sur les décou-
vertes modernes, toutes les autres marchent au nivean
des connaissances du siécle.

GOBELETTERIE.

On fait la plus grande partie des verres ordinaires
avec du verre trés blanc. Il est important que ce verre
soit bien décoloré, car si les nuances ne sont pas sen-
sibles pour le verre a vitres, qui est trés mince, il n’en
est pas de méme pour les gobelets, qui étant beaucoup
plus épais, et principalement le fond, la moindre
teinte est un grand défaut qui est beaucoup plus ap-
parent. Les fabricans doivent donc apporter le plus

and soin a la fabrication de cette qualité de verre.
guant aux gobelets d’un prix moyen et plus élevé,
on les fabrique avec le flint-glass; les fabricans doi-
vent bien faire attention & ce que les verres soient
bien incolores, bien diaphanes et bien recuits, car
c’est de ces principa]es ualités que dépend la beauté
du cristal et sa facilité a étre taillé. Nous allons donner
maintenaunt les recettes qui ont été publides par les
meilleurs auteurs.

Ferre pour la Gobeletterie blanche.

Perre blanc fait avec la soude.

Sable blanc..............cco..ie. ToO
Sous-carbonate de soude desséché... 46
Chaux éteinte........occvvvnvnnes 10
Miniam .........c.cveiiiiiieee. 12
Verre blanc cn poudre............ 100
Peroxide de manganése............ 0,06

s

~

-~
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Verre blanc fait avec la potasse.

Sable............iiiiiiiil. 100
Potasse calcinée............. 65
Chaux éteinte ............... 6
Verre blanc en poudre........ 100
Peroxide de manganédse....... 0,5

Verre commun.

Sable blanc................. 100
Potasse.........cco0viive.. 35
Cendres......ocovvvevnnene.. 120
Peroxide de manganése....... 0,5

Verre & pivettes commun pour la biére, les fioles & méde-
cine , ete.
Sable ordinaire........... 100
Potasse de............... 30 & 35
Cendres contenant de g a 10
pour cept d’alcalide.... 110 a 120
Peroxide de manganése de. 0,34 0,5

Autre en werre plus beau.
Sable blanc............. 100
Potasse................. 35
Cendres neuves.......... 100
Peroxide de manganése... 2

INCRUSTATIONS DANS LE VERRE. (I)

Les anciens connaissaient non seulement l'art de
contrefairc les camées, en fixant, i 1’aide du feu, et
les uns sur les autres, plusieurs plans de verre de
différentes couleurs qu’ils taillaient et gravaient en-
suite, mais aussi ils savaient envelopper de verre
toutes sortes d’objets en terre, en méla]i et émaux, et
c’est ce que, de mos jours, nous appelons incrusta-
tions dans le verre. Les modernes se sont livrés avec

(1) Nous avons extrait, en grande partie, cet articte du
Mémorial universel de U’Industrie - francaise, dont nous avons
€té 'un des collaborateurs.

’A
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Iy

beaucoup d’habileté i cette double industrie; nous
ne ferons mention ici, et succinctement, que de ce
ui a trait 3 quelques uns des produits des deux
poques, afin de démontrer que leur art est par-
venu jusqu’a mous, et que peut-étre nous les avons
surpassés.
ans remonter jusqu’aux Perses qui, selon les his-
toriens, avaient connaissance de la partie que nous
traitons, nous ne parlerons que des Romains. Nous
les voyons se servir du feu pour fixer I'or au verre
qu’ils employaient dans leurs mosaiques, et qui lui
servait ainsi de vernis; nous les voyons employer le
méme agent pour enchgsser des lames de verre de cou-
leur entre deux lames de verre blanc. Ces deux sortes
d’incrustations formaient la base de leur premier
genre de tableaux de rapports, composés de paéces de
verre de couleur figurées soit en lames, soit en cubes.
La mosquée de Sainte-Sophie, & Constantinople,
offre encore, & la curiosité, des échantillons de cette
antique peinture a laquelle a été substituée avec non
moins de gofit , mais avec plus de facilité dans I'exé-
cution et plus d’économie, la mosaique en marbre.
L’art de faire des doublets , dans notre bijouterie,
tire un grand lustre, et doit peut-étre sa naissance a ¢
cette découverte particuliére des anciens. L’incrusta-
tion des émaux dans le verre en fusion ne leur était
Bas moins connue; la maniére dont ils traitaient ce
ernier article prouve leur habileté & cet égard. Si
nous en jugeons d’aprés les vases lacrymatoires qui
sont arrivés jusqu’a nous, rien ne parait plus artiste-
ment ¢t plus délicatement confectionné. Les couches
de verre a tcinte blanche, entre lesquelles était déposé
I’émail disséminé avec un talent et une patience que
T’on ne peut se lasser d’admirer, étaient extrémement
minces et égales ; ’émail lui-méme était des plus Jé-
gers; mais ce qui ajonte & 'étonnement, c'est la graa-
eur et la forme de ces sortes de vases; nous en avons«
examiné dont la contenance pouvait étre de plusicurs
de nos pintes anciennes, et qui étaient faconnés cn
poite avec beaucoup de grice.
Dans des temps plus modernes, nous remarquons _

-
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Jes Vénitiens qui, déja avant I’an 1200, se livraicnt a
la fabrication des verres colerés et a lear aggréf -
tion. Depais cette époque, ils se sont emparés exclu-
sivement de cette fabrication. Ils ont donné au verre
toutes les teintes et toutes les formes, soit & V’état de
pite transparente, colorée et mélangée diversement
par l'eflet de l'art et du feu; soit & ’état d’émail, de
gemames , de peries, traités et mariés ensemble par
voie d’incrustation ; ils en ont étendu le commerce
dansles quatre parties du monde. Ces objets jouissent
encore d’une grande renommée dans le commerce,
sous le nom de marguerites de # enise. Les substances
vitreuses se fabriquent 4 Muraro, distant de 6 lieues
de Venise, et c’est de cette derniére ville (ue se ré-
sandent, dans le Levant, dans I’Afrique, dans les
eux Indes, I'Fspagne et les diverses contrées de
TEarope, les produits d’ume mapufacture unique
dans V'univers, et qui emploie & son activité plus de
trois mille ouvriers.
lques états voisins de ce ceatre d'indusirie spé-
ciale, ne pouvaient tarder de se ressentir de I'avan-
tage de leur position. La Bohdme, entre autres, a vu
farmer sur son territoire uelques établissemens qui
ont une certaine analogie avec celui de Venise; on
peut en juger par les petites figures et vierges blanches
ou coloiées et enchissées dans le verre ; par les boules
ou globes remplis toutes de divers émaux, dout
réunion, couverte d’une enveloppe vitreuse, présente
une masse agréablement diaprée, tantét d’animaux
ou de fleurs, dount les couleurs sont artistement con-
trastées. Ces objets se répandeut dans les foires nom-
breuses des états allemands. .
Un grand nombre d’ouvriers, plus ou meins habiles
dans les travaux de cet art, se sont répandus em
France, notamment depuis I'introduction de la fabri-
cation du verre, fagon de Bohéme, fabrication qui ne
remonte chez nous que vers la amoitié du dernier
sidcle. Ces ouvriers, fidéles & leur systéme, de ne
communiquer leurs procédés qu’a leurs enfans, ou, a
défaut, & leurs.parens, imitant, sous ce ra,pport,lle,s
ouvriers vénitiens, ont nécessairement pew prosperc.

.o
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Leurs ouvrages ne consistent que dans les boules
émaillées et enduites d’une couche de verre dont nous
avons parlé, et dans des vases qrnés d’émaux rap-
portés ou jaspés avec plus on moins de gofit, du des
parties colorantes incrustées soit dans la masse du
verre, soit & sa surface.

Les Italiens, souffleurs de verre, nous ont enseigné
a faire non seulement toutes sortes de figures en émail,
mais encore i composer les doublets, dont Veffet est si
recherché dans la joaillerie et la hijouterie. Toutefois,
pour donner une idée de ce que 'on a fait en ce genre,
nous citerons les figures en émail qui, pendant long-
temps , ont donné de la réputation & nos émailleurs
de Vevers. Nous citerons les petits tableaux en
paysages, figures et chiffres renfermds entre deux
glaces doucies et polies, que le sieur Hollenweges , al-
sacien , exécutait en 1780, avec habileté. Les jour-
naux ont fait mention, dans le temps, d’un tableau
de ce genre, offert 4 S. M. Louis x@r, lorsqu’il ho-
nora de sa présence la ville de Cherbourg. Ce ta-
bleau, composé de deux glaces, dont une avait regu
la peinture, avant d’étre rapprochée de I'autre, par
Paction du feu, représentait la vue perspective de la
rade de Cherbourg , fermée ]iar la ligne de cones pro-
jetés qui devait en défendre Ventrée.

Depuis la découverte importante du flint-glass,
verre de plomb, ou cristal pesant, faite par les An-
glais, Vart de traiter, par incrustation, des ohjets
guelconques colorés ou non, a été infiniment perfec-
tionné. A la vérité, les ouvriers de la Grande-Bre-
taqne ont,_été nos maitres a cet égard. Qui ne se rap-
pelle avoir vu ces cachets, ces verres a liqueurs
entre autres, dont les pieds torsinés, a Vinstar de la
dentelle avec des émaux , pour aiusi dire filigranés,
étaient recouverts d’un vernis vitreux ? D’aprés leur
exemple , ces petits ornemens ont été introduits et
trés bien imités chez nous, dés le moment que nous
avons su fabriquer le cristal. Cette sorte de verre,
moins ingrat que le verre blanc ordinaire, offre, en
eflet, i cette nouvelle industrie,, deux avantages pré-

cieux pour obtenir de la régularité dans les formes et |

-
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de la précision dans le dessin ; savoir , son aptitude a
se pénétrer promptement du calorique et sa propriété
de le conserver pendant un temps assez long.

Les incrustations des portraits et autres objets en
sﬁte, en émail ‘et méme en verre & teinte blanche,

evaient éveiller naturellement I'attention de nos ar-
tistes. Il ne s'agissait que de composer un mélange de
terres choisies, dont la retraite a la cuisson plt étre a
i)eu prés égale & celle du verre qui devait les enve-
opper. C’est ce que tenta avec succés , avant 1810,
M. Ladomppe du Fougerais, alors entrepreneur dela
belle manufacture de cristaux sise a Mont-Cenis prés
le Creusot ( département de Saéne-et-Loire). De cet
établissement sont sortis les Portraits enchdssés dans le
verre, qui ont donné lieu & une industrie nouvelle.
Plusieurs procédés concourent  la confection de ces
produits, celui par la goutte et celui par aspiration,
comme aussi celui par application. Il serait trop long
de les décrire.

Depuis que M. da Fougerais a émis dans le com-
merce ses ingénieuses médailles, d’autres artistes se
sont placés sur les rangs; nous mentionnerons prin-
cipalement MM. Boudon de Saint-Amand, Chagot
fnl.)res , Paris, Tulout, et Després, qui ont ajouté a
Yincrustation des métaux et ({:l verre émaillé, celle
des figures en pied ou sur socle, composées de la
méme pite que celle des médailles ou bas-reliefs.
Cette plte est de terre a porcelaine préparée ; elle re-
fléte si agréablement la lumiére réfractée dans son
passage a travers le cristal, qu'on serait tenté de
croire que U'objet incrusté a recu 'apprét d’un vernis
argentin. La variété de la taille et Pélégance des
formes ajoutent un mouveau prix  ces sortes d’ou-
vrages. .

ous joignons ici une planche lithographiée par
Engelman , de différens dessins , dont la vue fera con-
nattre la richesse de la taille, et la beauté des formes
des cristaux qui renferment diverses incrustations.

Nous allons maintenant donner une idée de Vart
d’opérer cette incrustation; nous la puiserons dans la
nolice qui a été publiée par M. Vallet sur T'Art d’in-
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cruster des figures dans le verre, par G. Altmpetter. |-

L’on a vainement tenté d'incruster des figures en |.
argent dans le cristal, parce que cette substance et le |
métal fondent au méme degré de chalear; de 1a, la |
nécessité d’avoir recours a un auire moyen pour pro- |

duire ou imiter cette incrustation.

Tout le monde sait que les gouttes de pluie ou de
rosée donnent un aspect argentin aux feuilles qni sont
velues ou fpres au toucher. Je pensai donc, dit 'an-

teur, qu’un coT non poli et infusible, & la tempéra- |
u

ture de fusion du cristal , pourrait, en étant incrusté
dans son épaisseur, imiter 'argent.

Les figures en porcelaine ou en terre de pipe blanche
réunissent cette qualité, et leur surface reste si dure,

que le cristal, avec lequel on les recouvre , ne pémétre |

pas dans leurs pores, si une température trop élevée
ne I'a rendu trop liquide. Les figures fabriquées par
ce procédé ont exactement I'aspect des imcrustations
fabriquées en France.

La terre de pipe réussit beaucoup mieux gne la
porcelaine dans ce travail ; car, si ’on cuit cette der-
niére trop fortement, le cristal la rend brillante par-
tout ou au moins par places, et I'effet est manqué. Si
on ne la cuit pas suffisamment, elle ne prend pas
assez de dureté, et se brise quand on l'enferme trop
tét dans le cristal.

La confection des figures n’offre point de difficultés;
on se procure des modéles bien travaillés, et on em
prend li'empreinte avec de l'argile riche en silice. On
cuit légérement ces empreintes; on les enduit d’une
trés petite quantité d’huile, puis on moule dans leur
concavité I'argile bien blaunche et bien pétric. Celni-ci
¢’y modéle aisément, et s'en détache avec facilit€,
guand elle est & moitié séche, et qu’elle a pris un pen

u retrait, Pour les petites médailles, on peut trés
bien en prendre ’empreinte avec de la cire d spagne.

Les matiéres vitreuscs, aisément fusibles, sont d'a
emploi plus facile que les autres; mais elles ne doi-
vent pas I'dtre trop, parce qu’elles pourraient pénétrer.
dans les pores de largile.

Pour effectuer Vincrustation, on applique la figure

.




DU FABRICANT DE VERRE. 237

¢ sur une surface plane de cristal, ou bien sar la paroi
' extérieure d'un vase de méme matiére et encore
-~ chand; puis on la recouvre d’une couche de cristal
. d’épaisseur convenable, en prenaat toutes les précau-
.y tions nécessaires pour éviter gu’elle ne se brise; on
expose eusuite le tout & la chaleur d’un feu de ver-
. rerie, et on fait refroidir lentement.

Ces cristaux , ainsi préparés, se taillent comme les
autres, seulement il faut que la surface , a laquelle
on voit la figure, soit plane; si elle était courbe, cy-
- lindrique, ou sphérique par exemple, il en résulte-

rait, d’aprés les propriétés physiques bien cc
v des surfaces de cette forme, que la réfraction des
« rayons luminenx déformerait plus ou moins tous les
~ contours de la figure, et que, méme sous une couche
- €paisse de cristal, ils ne seraient plus recomnais-
sables.

On peut employer dans ce travail le cristal coloré.
L’on Xeut méme facilement donner aux figures I'as-
- pect de l'or. A cet effet, on choisit une argile qui,
, aa feu, devienne jaune ou jaune rougeitre. Les cou-
. leurs peuvent également étre variées par des oxides
: métalfiques que 'on méle 4 de l'argile blanche.
Toutefois ce sont toujours les figures blanches, et
aprés elles les figures jaunes, qui produisent le plas
bel effet sous un cristal incolore. Nous ajouterons ici
ce que M. Pelouze a publié i ce sujet; 1l servira de
complément i ce que nous venons d’en dire.

« On ne doit se servir, dit-il, que de moules bien
propres, bien essuyés au pinceau; car s'il se portait
quelque parcelle de substance décomposable par la
chaleur, de poussiére végétale, sur la piéce moulée,
il en résulterait infailliblement dans le verre quelque
soufflure fort désagréable.

{ « On presse la pite dans le moule; on enléve les re-
barbes au couteau, et environ une heure aprés, on
donne une secousse au moule pour en détacher la
piéce que l'on regoit sur un cuir mollet. Elle doit
offrir une grande uctteté pour étre mise en ccuvre
avec succes, .

« Il convient de faire sécher & Fombre les figures
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mouldes. Lorsqu’elles sont séches, onlesrachéve, pour
donner plus de délicatesse aux traits, etc., d’'une ma-
nidre analogue au moulage de la porcelaine. Pour
cela, il faut faire usage d’outils déliés et mousse en
bois, et du pinceau a l'eau.

« Pour ne pas s’éclater au moment de V'incrustation
dans le verre, les pidces ont besoin d’une demi-cuisson
qui peut trés commodément leur étre donnée dans
notre fourneau. Mais on a remarqué que, pour que
ces figures ne jaunissent pas dans 1'opération, et ne
s’amaigrissent pas, il faut éviter de les placer dans le
four sur des tuiles argileuses ordinaires. Les briques !:
de support doivent étre composées de marne et de -
sable ; ou bien on peut les poser dans des soucoupes :
de porcelaine. !

« Pour le biscuit des figures, il ne faut pas umne
température supérieure 4 22 degrés de Wedgwood.
11 suffit qu’elles ne cédent plus a Vaction de l'ongle. |

« La matiére la plus propre a Yincrustation des *
figures de petit volume, les seules dont il soit ici "

uestion, est bien commune ; ce sont les fonds de verre

e cristal cassés, A leur défaut, 'on pourrait se servir
de salidres ou autres pidces de forme & peu prés sem- ')
blable. D’autre part, on a dans le fourneau du cristal ..
en fusion dans un creuset. P

« On place les culs do verre dans le fourneau, pour i
leur donner une demi-fusion, et les piéces & incruster .
sur une tuile, dans le méme fourneau, pour les faire }.
rougir. On retire le cul de verre quand il est au de-<,
Sé convenable : on le soutient sur une palette en fer. |

e 'autre main, I'on retire la figure; on la tient |
avec des pincettes, on Vappuie sur le verre dans la ,.
partie oit Pon veut que Pincrustation ait lieu; puis, |
sans perdre de temps, on cueille du verre avec une |.
pochette, ou cuillére de fer ou de cuivre, et onle |
verse sur la figure attachée au cul du verre. Ce verre, |,
beaucoup plus liquide que le support, enveloppe de.;
toutes parts le sujet, et fait corps avec le cul du verre .
ramolli. On ajoute & cet effet, en pressant dessus au ||
moyen d’une spatule, et quand on voit que les deox
yerres sont soudés de maniére & ne plus former qu’une
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masse homogéne, on introduit sa pellette avec la
: piéce dans le four de recuisson.
- _« La pidce tant recuite et refroidie, il ne s'agit
- plus ensuite que de la faire tailler et polir. »

Dendrites sur verre.

“ M. Goldsmith a fait connaftre a I’Académie des
~ Sciences de Paris, un procédé par lequel on applique
'~ sur le verre des espéces de dendrites métalliques qui

‘ ne sont pas sans agrémens. ‘

O place sur le verre quelques grains de limaille
“ de fer et de cuivre, sur chacun desquels on verse une
* goutte de nitrate d’argent ; I'argent se précipite a I’état
“métallique; en méme temps le fer et le cuivre s'oxi-
* dent, et on arrange, selonl'effet qu’on veut produire,

les ramifications de ces différentes matiéres au moyen
* d’unme petite tige de bois. Enfin on expose le verre au-
“ dessus d'une bougie, qui, en évaporant la liqueur,
“ noircit le dessous de la plaque, et reléve ainsi 1'éclat
des dendrites appliquées a la face opposée.

i Gravure sur verre.

" Le professeur Sillimann recommande I'emploi de

.Y’acide fluorique liquide dans la gravure sur verre. It

trouve qu’il agit avec plus de nettetd , d’énergie, et
~qu'il est d'une application plus facile que lorsgu'il
. est en vapeur. Voici comment il opére : il met deux
.onces de spath fluor, et le double d’acide sulfurique,
. dans une cornue 3 lazuelle est adapté un récipient
- qui contient une once d’eau, et qui est rafratchi avec
.de la glace. On chauffe; la vapeur se dégage et se
,» condense. L’acide qui en résulte est trop concentré;

il a besoin d'étre étendu de trois ou quatre fois son
. poidsd’eau; d’une autre part, il prépare un vernis, et en
;applique une couche sur le verre. Celui qui réussit
« le mieux est un composé de térébenthine et de cire
. fondues ensemble. Cette opération est toujours déli-
', cate; il faut soignensement éviter le contact del’acide;
; quoique faible, il agit encore fortement sur 1'éco-
, nomie animale.

o
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Pour graver facilement sur verre.

Faites chaufler le verre, et enduisez-le d’une couche
de cire; quand elle sera refrqidie , tracez 'dessus les §
traits ou %essins que vous désirez, de.mamére a pé-
nétrer jusqu’au verre; plonger-le ensuite dans 'acide
sulfurique, et saupoudrez de fluate de chaux. Au
bout d’un certain temps, on fait chauffer de nouveau
le verse poyr enlever la cire, et I'on trouve tous les
. traits reproduits en creux. Cet effet est an a la dé
composition du fluate de chaux Ym‘ Pacide sulfurique
qui met Yacide fluorique 4 nu, equel se porte sur la
silice , qui est un des principes constituans du verre,
et n'attaquant que ce qui n'est pas recouvert de cire.

Nous allons ajouter ici la note sur les étiquettes |
vitrifides, qui a été publide davs le Mémoriat uni- ¢
versel de U Industrie dont nous étions Yun des collabo-
ratewrs. Nous ne traiterons point ici de la gravure
au touret, parce qu'eflle constitue un art particalier.

E‘u’quelles des bocaux ou aulres vases cn verre de
pharmacie, chimie , etc.

Les erreurs dangereuses auxquelles sont exposés les
pharmaciens , les chimistes, etc., par suite des alté-{
rations que subissent les étiquéttes ordinaires ou en
papier de leurs flacons, bocaux ou autres vases en
verre, 4 raison surtout de leur contact avec les di-
verses substances salines, soit liquides, soit en va-

urs ou en état de gaz, ont fait constamment désirer

e pouvoir leur substituer des étiquettes qui ne fus-
sent point sujettes & ces inconvéniens. De 13, celles

eintes ou vernies, celles gravées sur le verre acec
Pacide fluorique et avec le diamant, celles en cou-’
leurs émaillées fondues sur le vase méme, avec ou
sans réserve pour les inscriptions, etc. ; mais Pappli-
cation de ces derniéres, qui sont trop chéres pour étre
employdes ?éne’ralement , exige des personnes exercées
et tout a la fois bien instruites des procédés donmt
malheurcusement le succés n’est pas toujours certain.
11 est un moyen plus expéditif, beaucoup moins coft-

<




!

DU FABRICANT DE VERRE. 24!

tenx, d’une exécution plus facile et en outre imman-

uable; c’est celui que présente la gravure au tour.
1 I'aide de cette mé?hode , on peut se procurer trois
sortes d’étiquettes, toutes inaltérables par les agens
les plus actifs, Yacide fluorique excepté. La premiére
se pratique en tracant sur le verre des lettres scule-
ment dépolies; la deuxiéme en dépolissant une bande
du vase, sur laquelle on réserve le verre, qui, par son
état naturel et par conséquent poli, doit former V'in-
scription; la troisiéme en grayant en creux sur le fond
du verre dépoli ou non, des lettres que I'on polit ou
non, & volonté. Les verres des bocaux et autres vases
plus ou moins colorés diversement, offriront, ainsi
qu’il est aisé de le sentir, d’autres combinaisons plus
ol moins varides de ces mémes étiquettes. Il n’est pas
de chef-lien de département ou d’autres villes un peu
commercantes dans lesquelles on ne trouve des gra-
veurs sur verre auxquels cette partie de leur art ne
soit assez familiére pour pouvoir satisfaire les ama-
teurs, Il p’est pas nou plus de gobeletteries en verre
ordinaire ou en cristal qui n’occupent quelques ar-
tistes de ce geure, et d’ou I'on ne puisse, au besoin,
se procurer, soit directement, soit par la voie des
faienciers, les différens vases gravés avec étiquettes,
a I'instar de ceux en faience des anciennes officines
qui étaient expédiés avec des étiquettes peintes sur
leur couverte. Nous avons pensé qu’il suffisait d’in-
diquer cette maniére de faire des étiquettes inalté-
rables, pour que les personnes intéressées a4 nc pas
commetire d’erreurs ou i ne pas exposer aux dangers
qui en seraient la suite,, s’empressassent de ’adopter.

NOTES DES REDACTEURS DU MEMORIAL.

On a déja eu recours au touret du graveur pour,
en Otant le poli au verre, y tracer des caractéres qui
ne puissent pas s’effacer. .

. Ge moyen 4 la vérité offrait en partie ce qu’on dé-
sirait; mais ces caractéres ne s'offrant pas assez visi-
blement 4 I'eil, lors du service, on a repris I'usage
des étiquettes de papier qui, malgré le vernis dont

2ar
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I'émeri les bords des deux piéces a souder, on ap-
lique entre elles une poudre fine, délayée a la gomme,
’une composition, extrémement tendre et de la plus
rande fusibilité, telle, par exemple, que' celle-ci:

ﬁorax calciné, 3 parties; nitre, a2_parties; minium,

6 parties; oxide de bismuth, 6 parties ; sable siliceux,

2 parties : le tout préalablement fondu , pulvérisé et

lavé. Pour garantir encore davantage I’empreinte de

Tatteinte du feu, on la recouvrira d’une pite de craie

délayée dans de I'eau. Tout étant ainsi disposé, on in-

troduira le sujet dans le fourneau, et on restera extré-
mement attentif aux progrés de la fusion. Pour juger
du moment précis ou il conviendra de retirer I’em-
preinte sur le devant du fourneau, a 'aide des pin-
cettes appelées brucelles, on aura soin de placer & c6té

du sujet des petites soucoupes contenant, en plusieurs

* portions, du fondant indiqué ci-dessus. D’instant en

1nstant on retirera du feu, comme montre , une des

soucoupes. Aussitot c1u’on J' trouvera le fondant com-
plétement ramolli, il faudra retirer 'empreinte qui,
élant refroidie, sera debarrassée par le lavage de la
craie qui la recouvrait. Les deux };arties se trouve-
ront trés exactement souddes, et il sera impossible

d’y distinguer le point de jonction. Mais comme, daus

celte opération, le verre inférieur aura perdu son poli,

il faudra le lui restituer.

Yeux artificiels.

Nous allons faire connaftre le nouveau mode de
fabrication d’yeux artificiels, par M. Bax, chirurgien
aide-major au 16¢ régiment d’infanterie 1égére.

L’opération se réduit, 1°. a fondre les lentilles de
verre ; 2°, & les user et les polir; 3¢. a les peindre.

« 1°, Pour fondre les lentilles, mon appareil, dit
Pauteur, consiste en une boite de tdle confectionnée
sans soudure. Celle dont je fais usage est coustruite
ainsi qu’il suit : 8 pouces de longueur, 5 de largeur,
et 1 ; d’épaisseur. Ces proportions ne sont point rigou-
reuses. Cette hoite peut étre comparde a un étui de
livre; elle n'est ouverte que d’une extrémité. J'intro-
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. duis par cette ouverture un plateau on tiroir de méme

. métal, large de § pouces I sur 8 de long; ses bords

. sont releves d’environ 6 lignes; il doit entrer et sortir
librement ; on lui adapte une anse ou queue pour le

saisir. La boite sert & garantir le verre en fusion des
corps cinérés; de plus, elle concentre la chaleur. L’in-
tervalle qui existe entre la voite et le plateau laisse
voir I’état du verre pendant 1’opération.

« Je taille autant de morceaux de verre circulaires

: q]l:e je désire fondre de lentilles. Le diamétre de
c

2

aque morceau est relatif 2 I’épaisseur du verre et a
la frandeur des yeux que j’ai dessein de faire. Pour
tailler le verre, je trouve plus expéditif d’appuyer le
morceau que je veux arrondir sur un corps solide et
anguleux ; puis, i V'aide d’un marteau, dont je ménage
Jes coups, je brise tout autour les saillies qui bordent
la circonférence ; pour les grosses espéces, on pour-
rait employer le grugeoir des vitriers. Le meilleur
verre est celui de glage, qui présente une teinte verte
dans sa cassure; & défaut de celui-ci, les cristaux et le
verre de vitre; toutefois, il convient d’éviter, autant
que possible, de réunir plusieurs qualités de verre dans
a m&me cuite, afin que la fusion s'opére unifor-
mément.

« Ainsi fagonmés, je place ces verres sur le plateaun,
en observant assez de distance entre eux pour pré-
venir leur agglomération; ct, comme ils pourraient
adhérer an pﬁateau, ou lui enlever un oxide qui trou-
blerait leur transparence, il est indispensable d’en-
duire celui-ci d’'une couche de blanc de céruse dé-
layé. Il est nécessaire aussi de dessécher cette couche
& l'aide d’ume chaleur légére. A la céruse on pourrait
substituer le tripoli, ou un lit de sable fin. Le pla-
teau dont j’ai fgit mention plus hawt peat contenir
quarante paires de lentilles assorties. Je place horizon-
talement ra boite sur un foyer, en sorte qu’elle puisse
étre entourde d’assez de charbons pour éprouver une
forte chalcur. Le feu étant allumé, je glisse légére-
ment le glateau daus la boite, en conservant l'arran-
geme'nt es verres. .

« La fusion commence par leur circonférence , qui
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g'affaisse et s’arrondit; alors les inégalités rdsultant
de la cassure disparaissent, la face supérieure se
bombe, l'inférieure se moule sur le plan o elle re-

ose. Aussitdt que le verre est fondu, on retire lo
plateau, qu’on peut successivement remplacer par
plusieurs autres. Ce moyen, plus expéditif, est aussi
plus économique.

« 20, Les lentilles, ainsi fondues, ont, pour la plupart,
besoin d’étre usdes sur leur face plate, ce qui se pra-
tique en les frottant sur un grés uni et hamecté, jus-

u’a ce qu’elles soient réduites & un segment de spheére,
ggurant la chambre antérieure de I'ceil , coup. -
pendiculairement 4 l'iris. Pour abréger cette o 2:
tion, on repliera une lame de fer-blanc, ou une feuille
de carton, de maniére 4 former un moule ressem-
blant 3 un rouleau de serviette. Son diamétre sera (
proportionnd & I'étendue de la surface du grés. Pour
s’en servir, on I'appliquera sur un plan uni, comme

yar exemple une table de marbre ou le dessus d’une
assiette. On placera sur ce méme plan, dans I'intérieur |
du moule, une couche de lentilfes reposant sur leur
face plate ; on coulera ensuite par-dessus un mélange
de poix et de plétre, ou tout autre mastic susceptible
de former une masse solide en se durcissant, et ca-
pable de retenir assez fortement les lentilles pendant
qu’on les use toutes i la fois, Le frottement du verre
sur le grés le rend opaque; il suffit de le repolir pour
rétablir sa diaphanéité; a cet effet, on frottera les
lentilles usées sur un morceau de Jslanche saupoudré
de pierre ponce porphyrisée, ou de potée d’étain en
usage chez les vitriers et miroitiers. Pour terminer,
on les passera sur un morceau de feutre de chapeau.

« 3. Pour peindre la pupille et I'iris, les personunes ¢
habituées 3 manier le pinceau suivront leur gotit; celles
qui sont étrangéres a cet art, pourront peindre la face
plate uniformément de la couleur iridaire; ensuite,
elles enleveront au centre un cercle de cette méme
couleur, grand et configuré comme la pupille; puis
elles le remplaceront Jvar la_couleur noire, et wice
wversd, si I'on peignait d’abord tout en noir. Je prends
avee une bracelle la lentille que je veux peincfre; ie

-~
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présente la face convexe & une glace placée devant
moi ; par conséquent, la face plate est tournée de mon
cbté. Je dépose au centre de cette face une goutte de
peinture noire que j'étends jusqu’a ce que je sois par-
venu aux dimensious de la pupille que je veux expri-
mer; la glace m’indique-quand je suis parvenu 4 ce
roint. La pupille étant séche, jg colore 'iris. Les cou-
eurs employées devront toujours étre broydes 2
I'huile de lin recuite, comme étant plus siccative.
‘Elles seront assez consistantes pour ne s’étendre pas
trop en se desséchant.

DEUXIEME SECTION.

VERRES COLORES.

La fabrication de ces verres ne différe nullement de
celle des précédens; nous dirons seulement qu'ils
tiennent beaucoup plus de la nature du flint-glass que
de celle des verres ordinaires, attendu que le mi-
ninm fait partie du plus grand nombre de recettes.
Ces verres doivent leur coloration aux oxides métalli-
ques qu’on y ajoute. Nous allons faire connattre les
principales recettes que nous avons pu recueillir.

Ferre bleu.
Sable blanc.....c.vvonnean... 100
Minium.......ceoeveeveee... 150
Potasse calcinée...... Ceeeas .. 35
Borax calciné......... PR 10
Oxide de cobalt............. 4
Autre pour les verres & vitres.
Sable blanc............ eeees 100
Potasse.o..con enenns ceneens 50
Chaux éteinte a l'air.......... 6
Oxide de cobalt.............. 1
Autre pour les vases.
<.Bable blanc........o.eeven.s 100
Minium........ ceeeen PN 8o
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Potasse calcinée....... S 4o
Nitrate de potasse......c.ouuan 8
Oxide de cobalt trés pur...... 1
Blanc opaque.
Sable blanc..... (eveuennnnn 100
Potasse blanche........ eees. 66
Chaux éleinte....e.ov.un. e 8
Verre blanc en poudre....... 5o
Oxide de plomb....... . 100
Deutoxide d’arsénic.......... 3
Autre.
Sable blanc...............0 100
Potasse calcinée. ............ 50
Chaux éteinte a l'air.......... 16
Oxide d’étain.......coovnnnnn 6o
Autre plus pesant.
Sable blanc............... .. 100
Minlam c.oveivaerennnnnnnns 8
Potasse calcmée .............. 9
Nitrate de potasse en cristaux. 8
Oxide blanc d’étain.......... 62
Verre jaune pour les vitres.
Sable blanc....ccvevviinen oo 100
Potasse....ccoaveeresiane cees
Chaux éteinte a I’ an' .........
Jaune d’antimoine coloré par
I'oxide de plomb...........
Autre plus foncé.
Sable blanc
Potasse. .....
Chavx..........co0vmnnnen
Jaune d’antimoine coloré par
I'oxide de plomb........... 10

Autre pour les vases.
Sable blanc............ ves.. 100
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Potasse calcinée.. ... reeises
Nitrate de potasse cristallisé.. 12

. Jaune d’antimoine coloré par

Voxide de plomb..........
Verre noir.

Sable blanc..... eereerettennane «... 100

Potasse blanche...

Chauox éteinte. .oovvevvvivinennnnnans
Verre blanc ¢n poudre.............. .
Deutoxide d’arsénic.....covvvveinnn..
Oxide de cobalt.......... ¢

Peroxide de manganése. .. Pe €eeees
Acétate de fereeee,ivevrvneecenannnns
Ou bien, tritoxide de fer (oxide rouge)..

Autre , dit silico-alcalin.

Sable blanc............00v.... 100
Potasse. .. .. N P 4.
E11 ). S ceeseanns viee. 6
Oxide de cobalt....... enereien 4
Orxide de manganése. .... : 3
Oxide de cuivre......... P- €§.
Oxide noir de fer........ ... A
Autre, dit noir pesant.
Sable..... ceenenn. cevreissanes 100
Minium., ccoioeveivecionneess 83
Potasse calcinée.. . .. 38
Nitrate de potasse.....i. .... . 8
Oxide de cobalt....... . é 8
Peroxide de manganése. . { P* &'
Oxide noir de fer...,. 12
Oxide de cuivre...... } P g

249

L’on fabrique principalement cette qualité de verre
pour la bijouterie de.deuil, comme boucles d’oreille,
croix, colliers, hracelets, etc. Ce verre se taille trés
bien ea facettes et prend un trés beau poli.

- - #erre opale.
Sable blane......ocoeivinnn 100
Potasse blanche........ P 66



250 MANUEL

Verre blanc en poudre 6o
Chaux éteinte.......... 8
Os calcinés. ... .. errerieeeaas i
Deutoxide darsémc. P
Muriate d’argent.....o.c.... 1
Autre.

Sable blanc........... cerens 100
Potasse calcinde.. . c..oueeee . 50
Chaux éteinte a Yair......... 16
Os calcinés.. . ... ceeeees veees 3
Oxide d’argent......... ceies 0,5

Autre pour les verres pesans.
Sable blanc....ocoeereeenne 100

Minium........ 5
Potasse calcinée....ocoveeave 33
Nitrate de potasse...........

Oscalcings.. . c.ooeeiiiecenns 8
Oxide d’argent.......... ceer 3
Oxide d’arsénic... ... Ceeerene 2

Outre ces deux dernidres recettes, M. Bastenaire-
Daudenart rapgorte les deux suivantes qu 1l dit lai
avoir toujours bien réussi.

Sable blanc. . ‘ves 100
Sous-carbonate "de sonde calcing. . 45
Calcin, ou rognures de verre...... 50
Chaux éteinte & lair....... PR 16
Phosphate calcaire d’os de mouton. 6
Deutoxide d’arsénic. 3

cesescsserenn

Hydrochlorate d’argent........... 1
Autre. (1)

Sable blanc lavé. ........ ves. 100

Potasse calcinée.. ...

. 4o
Calcin de cristal...... weesee. 30a4o

(x) On rend ce verre plus ou moins opaque en augmentant
plus ou moins les proportions d’oxide d’étain.

TN
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(Ve

QUATRIEME PARTIE.

DES GLACES,
ET DE LEUR FABRICATION.

Ox donne le nom de glaces, ou plate-glass, a des.

plateaux de verre trés blanc, épais, plus ou moins
grands, i surfaces bien polies, doft une d’elles, au
moyen de V'application d’un amalgame métallique,
dit étamage, sert a reproduire 'image fidéle des ob-
jets. L’antiquité ne connut point cette application du
verre a I'art de fabriquer les miroirs. En effet, ceux
que nous trouvons dans la collection égyptienne sont
en cuivre bien poli. On en a fait aussi avec l’argent,

et quelques autres métaux. On ignore et 1'époque de.
la découverte des miroirs en verre, et le lieu qui la.

vit nattre. Nous sommes porté i 1'attribuer & Venise,

anisqu'il est prouvé que,, pendant trés long-temps, la

brique de Moura fournit des glaces a toutes les
parties du monde civilisé. Ces glaces, il est vrai,
dtaient souffliées ; aussi leur hauteur ne s’élevait guére
au-dela de quatre t})'eds sur une largeur proportion-
née. Cette difficult¢, de confectionner ces ouvrages,
€était cause qu’on ne fabriquait que de petites glaces,
dont le Prix était fort élevé, encore méme étaient-
elles atteintes de la plupart des défauts que le coulage
a fait disparaftre. o
- Colbert, qui fut un des plus illustres protecteurs
que les sciences et les arts aient eu en France, voulant
enrichir notre patrie de cette branche importante d’in-
dustrie, attira, par des bienfaits, des ouvriers fran-
¢ais qui travaillaient & la fabrique de Moura, lesguels
servirent de noyau i celle de glaces souflées qui fut

22
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établie & Tour-la-Ville, prés de Cherbourg , en 1655,
I fut accordé i la compagnie qui la créa un privi
lége de vingt ans. Ce ne fut que vingt-trois ams
aprés qu'un Francais, nommé Abraham Thevart,
fit la découverte du coulage de glace. Dés-lors, un
p plus vaste s'ouvrit a cette industrie ; une aatre
compagnie obtint également un privilége exclusif de
vingt aus, sous la condition expresse qu’elle ne conle-
rait que des glaces de grande dimension , dont les plus
retim auraient au moins 50 pouces de hauteur. Dans
eur intérdt commun, ces deux compagnies ne tar-
dérent pas a se réunir pour exploiter en société les
deux modes de fabrication. Ce fut dans le faubourg
Saint-Antoine, rue de Reuilly, que fat établie 1a pre-
midre fabrique de s conﬂeo’ ; mais comme l&m
du hois ¢était trop 8levé a Paris (1), et qu'il en -
une grande quantité pour la fusion des matiéres, o
transporta:Ies ateliers de fonte et de coulage a Saint-
Gobin, s:: La Fére, ot ils sont encore, et l'or
n’opéra I'établissement de Paris que le travail
mécanique du dégrosst, du poliment des glaces et de
lear mise au tain. Maintenant on polit aussi les glaces
a Cham:{ par un mouvement mécanique. Mal
tous les désavantages qu'offrait la fabrication des gla-
ces couldes, elle n’en continua pas moins jusqu'en
1808 ; mais les perfectionnemens mécaviques, qui fu-
rent apportés alors en An re et en France, pourla
eonfection des glaces couldes, deviarent si importans
que les glaces soufilées ne purent plus soutenir la con-
currence : aussi c¢ mode de fabrication fut alors te-
talement abandonné (2). La prospérité et la supério-
rité des glaces de Saint-Gobin furent telles que, pour
les grandes glaces, elles lui obtinrent en tous lieux
une jnste préférence sur celles de Venise, qui ont
cependant le mérite d’étre en général trés blanches,
et d’une treés belle eau ; malgré cela, elles ont mainte-

(1) A,eim,épdqte on ne faisait pas usage de la heuille.
+ (a) kés glaces sauffiées étaient fabriquées comme le verrs:
a vitres. o
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; mant bien perdu de leur importance. Nous ajouterons
" a cela qu'il existait , depuis quelque témps, une belle
, manufacture de glaces en Espagne, 4 Saint-Ildefonse ;
. mais la main de fer qui, depuis tant de siécles, pése,
. dans la Péninsule, sur les sciences, les arts etles
. lettres, a paralysé cette branche d’industrie.
.~ Depuis ce temps, VAngleterre, I’Allemagne, la
. Hollande, I'Italie, etc., ont établi des manafactures
- de glaces. Mais, a part tout esprit national, nous ne
, craignons point de dire que les glaces des premiéres
. manufactures de France, telles que celles de Saint-
. ‘Gobin, de Saint-Quirin) de Comentry et de Prémontré, -
, Pemportent , avec celles de PAngleterre, sur toutes
. celles de I'étranger. Cependant, il est vrai de dire que
{ ce n'est que depuis 1807 que nos manufactures de
* glaces ont pris le plus grand développement , et at-
_teint_un tel point de perfection, qu’elles font plus
; ue le disputer a celles d’Angleterre. En effet, on
onne maintenant aux glaces francaises ume telle di-
" mension (1) qu’elles sont recherchées avec empresse-
‘ment dans toute I'Europe. Ajoutons i cela que leur
- prix est assez modéré pour étre A la portée de toutes
‘ r:: fortunes ; aussi leur usage est beaucoup plus ré-
“pandu en France que partout ailleurs. Il est reconnu
' que I’exportation de la France était en 1807,

Pour les glaces, de........ 150,000
Pour les cristaux, de....... 10,000

" Tout ce qui était acheté de plus en France était im-
porté.
En 1826, Importation.

Miroirs grands et petits. . ... 440,000
Cristaux....... teieneaan . 4,930
444,930 -

(1) La manufacture de Prémontré en a soumis wue &
" I'Exposition , encore brute, ayaut 113 pouces de baut sur
96 de large.
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Ezxportation.

Miroirs grands et petits.... 850,000
Cristaux.......ece.v0e... 686,592

1,536,592

A cette méme époque on trouve les proportions sui-
vantes pour les importations et exportations de verre
de toutes sortes. .

Importation. :
Verres de toutes sortes, 9,270 kilog. valant 13,905 fr. |
Exportation. '
Verres de toutes sortes , 2,258,855 k. val. 3,388,2821.

|
.- Il est aisé de voir, par cet ex;)osé, toute Vimpor- ¢
tance et tout I'accroissement qu'a pris en France la |
fabrication des glaces, cristaux et verres de toutes
sortes. Dans Varticle sur I'emposition des ?aces, ver-
res, etc., depuis 198 'ﬂusqu' nos jours, 'on pourra
se faire une 1dée de I’histoire progressive de ces ma-
nufactures, et de celles qui ont mérité les diverses
récompenses du gouvernement. ,

’

DE LA FABRICATION DES GLACES.

Nous avons déja dit que les glaces étaient préparées |
par le soufflage et par le coulage. Comme le premier
procédé est presque le méme que celui de la fabrica- )
tion du verre & vitres, et qu'il est d’ailleurs abandonn¢
epuis 1808 , nous nous bornerons & parler du second.
ous avons déja fait connaftre la nature, le choix
et la préparation des argiles, pour la fabrication des
creusets et des briques, et pour les fours ; nousavons
exposé aussi la description d’un four  glaces ; nousy
renvoyons nos' lecteurs. Nons nous bornerons 4 dire
ici que les creusets, pour la fusion desglaces, se divi- <
sent en pots et cuvettes. Les pots sont destinds a la
fusion des matidres vitreuses; et les cuvettes , ‘qui sont
de ’momé plus petites, recoivent le verre fondu, ot
il 'affine complétement ; c’est de ces dernidrés qu'on
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le verse pour le couler en glaces. D’aprés ce que nous
venons de dire, trois pots contiennent la quantité de
verre fondu pour six petites cuvettes on bien pour
trois grandes. On fait usage de ces derniéres quand
on a besoin de couler une plus grande quantité de
verre 3 la fois , lorsqu’on veut obtenir des glaces trés
randes, comme celles d’environg pieds et au-dessus.
epuis que l'on a entrepris de t?n riquer des glaces
de grande dimension, on a construit des fours 4 six
pots et & douze cuvettes, dont huit petites et quatre
grandes. L’on fait aussi des cuvettes de trois modéles,
que I'on nomme cuvettes grandes, moyennes et pe-
tites. Lies deux premiéres tﬂcrivent un carré long et
les derniéres un carré symétrique. Au milien de ces
cuvettes est une cavité circulaire ou hoche d’un pouce
de profondeur et de deux ou trois de largeur, nom-
mée ceinture de la cuvette. Cest par cette ceinture
qu’on les enléve avec des tenailles, ou bien, en termes
de l'art, qu’on les embarre. Par cette disposition, les
ots ne g'enlévent jamais de dessus les siéges que
orsqu’ils sont hors d’usage. Il est inutile de dire que
les creusets doivent étre trés réfractaires, construits
et cuits conformément aux préceptes que nous avons
tracés pour ceux pour les verres et cristaux.

COMBUSTIBLES A EMPLOYER.

On se sert ordinairement du bois pour la fusion des
matiéres vitreuses, parce que, dit M. Bastenaire-
Daudenart, le charbon répand une fumée qui colore
le verre. Lorsqu'on emploie la houille, dit-il, on est
obligé, pour éviter cet inconvénient, de bien couvrir
les creusets; mais alors il faut beaucoup plus de com-
bustible, afind’élever davantage la température pour

ue les matiéres vitreuses puissent entrer en fusion.

. Bastenaire est dans I'erreur, puisque depuis plu-
sieurs anndes on emploie le charbon de terre i la
manufacture de Saint-Gobin avec le méme succés que
le bois. On voit, dit M. Mérimée, dans un excellent
article sur les glaces, qu’il a publié dans le Diction-
naire technologique, on voit ‘dans le ‘méme atelier
deux fours, dont Y'un est alimenté avec le bois, et
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*autre avec le charbon, ct Yon n'apergoit aucune
différence entre la qualité du verre fourni par ’un et
par lautre. Il n’est j)oint vrai, comme on I'a pré-
tendu, que 'usage du charbon de terre impose la
nécessité de travailler & pots couverts, pour dviter la
coloration de la matiére, et celle d’augmenter la pro-
portion de V'alecali, pour suppléer & la chaleur que ces
creusets ouverts me pouvaient atteindve. On ne les
couvre point en employant le charbon , et I'on ob-
tient Je méme succés en laissant séjourner la matiére
deux ou trois heures de plus dans les pots et les cu-
vettes. %:ant a la construction des fours, ot ’on brifle
du charbon aulieu de bois, elle est la méme, ajoute-
t-il, & deux 1égéres difiérences prés: la premiére est
Yinutilité de la glaie et de ses pidces , qui sont rem-
Jacées par un mur de briques et de mortier qui
£ouche g: haut en bas toute ouverture de la ton-
nelle ; on ménage seulement, vers le milieu de cette
fermeture, un trou carré ou tisar, asez rand pour
- donner passage 3 la pelle, au moyen de laquelle on
verse le charbon. La seconde différence consiste en ce
ue Vdtre plein du four & bois est remplacé , dans lo
fur & charbon , par une grille nécessaire pour activer
1a combustion , et pour donner 1ssue au résidu incom-
bustible. Tous les bois ne sont pas propres a cette
fabrication ; les plus mauvais sont les bois tendres,
ainsi que les verts, parce que non seulement leur eau
de végétation refroidit le four, mais qu'ils produisent
une fumée nuisible ; les bois durs sont douc préfé- <
rables , et particuliérement lo hétre.

CHOIX DES SABLES.

Il est inutile de dire qu’on ne doit employer que let
sables siliceux ; mais ;1 est bon de faire observer qu'on
doit choisir les plus blancs, ainsi que ceux qui, quoi-
que bleustres, doivent cette couleur 3 une substance:
végétale, et blanchissent par la calcination. Les sables
Jes plus fins doivent étre préférés ; V'on doit méme les
tamiser soigneusement ct les laver pour les obtenir
plus purs, et en séparer les ﬁros grains qui pourraient
rendre le yerre défectueux. Les grés tendres, les silex,
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. on pierres a fusil, les divers quartz , réduits en poudre
~ par les moyens que nous avons déja indiqués , peuvent
. aussi étre employés avec grand avantage.

EMPLOI DES ALCALIS.

I1 n’est point indifférent de faire connaitre que la
soude mérite la préférence sur la potasse, pour la
fabrication des glaces. L’expérience a démontré que la
soude donne au verre plus de dureté, un éclat plus
vif, et le rend moins susceptible de décomposition,
méme lorsque ce fondant y est en excés, que celui
avec la potasse. Autrefois, lorsqu’on emplo ait des
soudes naturelles lessivées, on n'opérait gu’a titons,
cause des quantités variables de sulfate de soude, de
chlorure de calcium , de sulfure et de sous-sulfate de
soude qui y existent ; I'extraction de la soude du sel
marin et la découverte des moyens propres & déter-
miner le desrd alcalimétrique des soudes, ont rendn
eette partie des travaux des glaces totalement ration-
nelle. La fabrigue de Saint-Gobin, que nous aimous &
citer pour exemple, a une fabrique de soude artifi-
cielle; elle emploie le sous-carbonate de soude obtenu
par les premiéres cristallisations, dites de premiére
euite, pour la fabrication des glaces, et vend aux
fabrigues de verre les sels obtenus de seconde cuite,
ou par la concentration des eaux-méres.

Le 1er de ces sels contiemt de 85 4 g5 de soude pure.
Leae............0.v.... au plus 75

L’emploi des soudes artificielles ofire en outre les
avantages suivaos :

1°. La soude artificielle étant beaucoup plus riche,
alcalimétriquement partant, que les soudes natarelles,
doit dene, a proportions égales, vitrifier une bien
plus grande quantité de silice.

2°. Cette action plus grande de la soude naturelle
sur la silice ne laisse pas 3 craindre la séparation des
matiéres vitrescibles dans le four de fusion, ce qui
fait qu’on n’a plus hesoin de fritter ces matiéres, di-
minution de temps, de combustible et de main-
d’ceuvre, etc., qui tourne 4 Ja prospérité de I'établis-
sement.
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30, Comme la soude-naturelle ne contient point des
oxides métalliques, et notamment celui de fer, et
presque point de charbon, I'emploi des oxides de

manganése ou d’arsénic , pour bréler le charbon et |

blanchir le verre, devient également inatile ; il n’est
s besoin non plus de recourir au verre de cobalt ni
l'azur pour détruire la couleur jaune due a I’oxide
de fer des soudes naturelles. .
4°. Les soudes artificielles ne contiennent que trés
eu de sulfate de soude et de chlorure de sodium
sel marin), tandis que les soudes naturelles en
ont de fortes proportions; et comme ce sont ces
sels qui forment , pour la plus grande partie, ce qu'on
nomme fiel de verre , par I'emploi de la soude artifi-
cielle, on en est presque entiérement débarrassé ; ce
qui fait que l'afivageest trés prompt. Enfin, les faibles
proportions de charbon, du sous-carbonate de soude de
premiére cuite, contribuent 4 la décomposition du pea
de sulfate de soude qui y existe; encore méme doit-on
y ajouter un peu plus de charbon, si ce dernier sel y
existe pour o,7o. o

PROPORTIONS DES MATIERES VITRESCIBLES.

feut étre considéré comme ayant trois périodes dans
’action de son tirage: le pregier temps de son service,
le second et le troisiéme; ils sont désignés sous la dé-
nomination de premier, second et troisiéme four. On
doit varier, ajoute-t-il, les compositions suivant I'état
relatif de ces trois époques, aprés lesquellds on est
obligé de reveuir i la premiére, parce que le fourneau

erd tous les jours une petite quantité de sa vigueur;

ientdt il fimt par devenir hors de service & cause des
Jarmes qui tombent de la voQite, ou méme parce que
le calorique se perd en grande partie par les fenteset
lescrevasses. Alors le temps d’uneréparation ou d’unc
reconstruction est arrivé. Dans ce dernier cas, on
doit faire un choix de bonnes briques provenant de
cette démolition et les employer de préférence pour
les nouveaux fourneaux. Nous ferons connattre bientét

Un four de verrerie, dit M. Bastenaire-Daudenart,
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¢ les recettes que donne I'auteur précité pour le premier,
< le second et le troisiéme temps. Nous avons déja dit

+ que le degré de température influait puissamment sur

. la vitrification, A des doses d’alcali moindres, et en
conservant au verre et sa beauté et toutes ses qualités.
. La surabondance alcaline est donc une pure perte
- puisqu’elle est volatilisée au détriment méme du four.
Ainsi I'on a reconnu a Saint-Gobin qu’une partie de
sel de soude vitrifie trois parties de sable siliceux de
la butte d’Aumont, prés de Senlis ; encore méme
M. Vauquelin a-t-il reconnu que le plus beau verre
de glace contenait moins d’une partie de soude. D’a-
rés ces faits, voici les proportions qu'on a adoptées
fi Saint-Gobin , lesquelles donnent de trés beaux pro-
uits.

Glaces de Saint-Gobin.

Sable de la butte d’Aumont, bien lavé. 100
Sous-carbonate de soude............ .. 35
Calcin.......... ceteeeasesacetanneann 100

Chaux éteinte........ tescaencenanaan 5

L’excédant d'alcali que nous ajoutons est pour
ajouter i la perte qu’a éprouvée le verre de calcin,
aprés 'analyse de M. Vauquelin ; quant a la chaux
elle contribue, avec le pen de charbon, 10,4 décom-
oser le peu de sulfate de soude qui est contenu dans
e sous-carbonate de cet alcali ; 2°. 4 rendre les glaces
moins fragiles et moins altérables a I'air. Nous allons
maintenant faire itre les diverses compositions
que nous avons pu recueillir.

Glaces communes pour des plateaux, pour les machines
électriques, pour les [oraéns des voitures, pour faire
la gobeletterie semi-blanche , etc.

Sableblanc............... e.ee.... 100 parties,
Calcin ou rognures..... vee '
Soude brute d’Alicante.... 100
— de 17 qualité, et pulvé- P- €.
Tis€e.c . tivenennnan ves
Peroxide de manganése.....c...0... 0,531
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Autre. )
Sable blanec..........
Verre en poudre......} P- ¢g. 100
Soude. ..o ocrreenesiinnnnnn. 50
Peroxide de manganése........ © 0,5
Plate-Glass, ou verre de glace anglais.
Sablepur............. e e 43

Sous-carbonate de soude sec, provenant de

la décomposition du sel marin,......... 26,5
Chaux vive pure.......cocovi.ves cereeee 4,0
Nitrate de potasse (sel de nitre).......... 1,5
Fragmens de verre de glace brisé......... 250

L’on peut obtenir de cette composition environ
70 _parties de bon verre de glace.
oici maintenant les guatre compositions que
M. Bastenaire-Daudenart a donuées pour les glaces,
Jesquelles sont appropriées  chaque temps :
Pour le premier temps , qui est ordinairement de deux
mois.
Sable trés blanc............ 300 parties.
Sous-carbonate de soude.... 1
Sous-carbonate de chaux.... 4o

Calcin..... tereesiesasesaans

Peroxide de manganédse...... 1

AZUr. ... ceveeecrencnnnsees G50
Autre. )

Sableblanc.......co0ouvenn. 310 parties.

Sous-carbonate de soude.... 180
Sous-carbonate de chaux.... 5o
Calcin.....coovevnn. eeee. 3
Peroxide de manganése...... 1,20

Pour le deuxiéme temps du four.

Sable. ..... Ceetetiassenees 300 parties.

Sous-carbonate de soude.... 1750
haux..... rseestareseanas 55

Calcin......o..... eecsss... 280

Peroxide de manganése...... 1,3

|
|
?
J
a
i
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Pour le troisiéme temps du four.'

Sable blanc........ eeseese. 300 parties.
Sous-carbonate de soude..... 160

. On n’ajoute le calcin ou tessons de verre qu':rrés
ile frittage, en ayant soin de les diviser autant ?:" est
_possible en les faisant rougir dans un four 3 fritte et
Aes jetant ensuite dans un baquet rempli d’eau, ete.

Glaces de Saint-Gobin. .

; Sable blanc........v....... 100 parties.
Sous-carbonate de soude cal-
, ciné, contenant 11 pour 100

. d'acide carbonique....... 45448
’ Chaux éteinte a l’air........ 12
Oxide de manganése........ 0,35

Nous rapportons cette composition, que nous avons
trouvée dans quelques ouvrages, en faisant obser-
ver que , d’aprés ce que nous avous précédemment
exposé, elle contient beauconp trop de sous-carbonate
de soude et de chaux; celle que nous avons déja
donnée est bien plus exacte : eﬂe a été publide par
M. Mérimée dans le Dictionnaire technologique. Nous
faisons la méme observation pour celles de M. Baste-
naire ; les quantités de sous- carbonate de soude,
d’aprés les principes que nous avons émis, et d’aprés
Panalyse de M. Vauquelin, sont trop fortes, ce qui
est en pure perte pour le fabricant.

BENFOURNAGE RT XFFINAGE.

Jadis, lorsqu’on employait les soudes maturelles,
on était obligé de fritter le mélange vitrescible, tant
pour en dégager Phumidité que pour lui faire con-
tracter un commencement de combinaison. 1l est re-
connu maintenant, d’aprés l'action plus énergique,
sous le méme poids, de la soude artificielle, que cette
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ratique n’était pas de rigueur et qu'on pouvait fort
gien s'en passer : aussi, non seulement on ne fritte plus
les compositions pour les glaces, mais on ne prend pas
méme la peine de les faire sécher dans les arches,
garce qu’il est reconnu, 1°. que cette humidité se

issipe & leur entrée dans le four; 2°. que la couche
vitreuse qui tapisse la surface intdrieure des creusets
les en garantit complétement. Ainsi donc, quandle
fourneau est bien disposé et que les creusets sont en
trés bon état, c’est-a-dire bien cuits, on enfourne le
mélange, soit qu’on I'ait fritté ou non, au moyen des
pelles dont nous avons déja parlé. Les creusets doi-
vent étre fortement chauflés; et, pour ne pas refroidir
le feu, on emploie presque toujours six ouvriers i
P’enfournage. lEorsque les matiéres vitrescibles n'ont

pas été frittées, on dit, en termes de I'art, Jfondre a ¢

cru la matiére. On ne doit mettre que le tiers dela
contenance des pots du mélange vitreux, parce 2&1
se_boursoufle; on attend donc que ce premier fiers
soit fondu pour { ajouter le second, et aprés
fonte de celui-ci, le dernier : c’est ce qu'on nomme
premiére, seconde et troisicme fonte. La fonte est re-
gardée comme affinée lorsque les matiéres étrangéres
sont brllées et dissipes en fumée dpaisse, que les
petites bulles ou bouitlons ont cessé¢, que la fonte est
tranquille et le verre bien transparent.

Par les anciens procédés, on fondait et affinait le
verre 3 glace dans les mémes creusets, d’ou on I'in-
troduisait dans les cuvettes ou il restait environ trois
heures, afin de le rendre plus consistant pour la
coulée et d’opérer lé dégagement total des bulles d’air
qui y ont €té introduites par le versement. Il n’en est
E“ e méme 4 présent. Le verre reste environ seize

eures dans les pots, et le méme laps de temps dans les
cuvettes : c'estau bout de ce temps qu'il est propredla
coulée. Nous devons faire observer cependant qu’afin
de faire acqueérir a la fonte la consistance convenable,
on doit cesser d’ajouter du combustible pendant les
deux ou trois derhiéres heures : on ferme alors tous

les ouvreaux : c’est ce qu’on appelle faire la céré-
monie on arréter le verre. . '

. e ” ™ et
I, 2N
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GCURAGE ET TREJETAGE.

On donne le nom de curage i I'opération par la-
quelle on nettoie les cuvettes du verre quiy adhére
et des substances étrangéres qu’elles peuvent contenir.
Pour cela, on les fait rougir au four et on les en
retire en cet état; les ouvriers en détachent alors, au
moyen des grapins de 6 pieds de longueur, le verre
mou, et Je projettent dans un baquet plein d’eau.
Aprés cela, on place de nouveau les cuvettes dans le
four; on débouche les ouvreaux et I'on y tréjette de-
dans, au moyen d’une dgr:mde cuiller de cuivre,
la quantité de verre fondu que 'on juge nécessaire,
d’aprés Iétendue et I'épaisseur des glaces qu'on veut
couler. Lre tréjetage a lieu en trois fois, d’ou dérive le
nom de cette opération; c’est-i-dire qu’on plonge
trois fois 1a grande cuiller dans les pots et qu'on la
vide dans les cuvettes. Lorsque le verre est jugé suffi-
samment affiné, on cherche & s’en convaincre par les
moyens que nous avons déja indiqués.

ous allons maintenant faire connattre les instru-
mens qu’on y emploie: cette connaissance rendra notre
description plus intelligible.

Les outils propres au curage, sont :

Le cornard, La pinoce a élocher.
Le graton. Le chariot i tenailles.
Le rabot. Le grapin.

Le balai. La poche du gamin.

Nous les décrirons ci-aprés.

Instrumens propres au coulage.

. Les instrumens qui_servent au coulage des glaces
sont au nombre de quinze :

La pince a €élocher. Le rouleau.

Lia grande pince. Le chevalet.

Les grands crochets. Les tenailles

Le grapin. - Le chariot a férassc.
La poche. La potence. -

La table. La croix & essuyer la
Les sabres. table. :
Les tringles, . Les mains.

a3
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Ceux quon emploie aprés le coulage sont au nombre

de cinq :

L’i-gree. La pelle.
La ::::de croix. Le procureur.
Le grillot.

Nous allons décrire tous ces instramens par lettre
alphabétique.

Chariot & tenailles. Cetinstrument consiste en deux
branches de fer qui se croisent comme celles des ci-
seaux, et dont les extrémités destindes 4 prendre les
cuvettes décrivent un carré pr. égal au diamétre
des cuvettes. Un rivet trayerse les deux branches au
point de leur réunion; ce rivet est fixé solidement a un
essien en fer, muni de deux roues ayant environ
6o cent. de diamétre. L’autre extrémité des branches
du chariot est terminde par une poignée, ou main,
qui sert & V'ouvrier meneur a placer les mains en pous-
sant et ap,puyant de maniére a empécher la basc£: du
chariot, lorsque la cuvette est prise dans le carré; il
est indispensable qu'il soit secondé par d’autres ou-
vriers qui poussent & la roue ou bien aux poignées.

Chariot a férasse. Cet instrument ne diflére du pré-
ctdent qu’en ce que les extrémités, au lieu de décrire
un carré, sont droites et vont se terminer au-dessus
de Vessieu ; elles forment les deux cétés du chariot et
sont écartées I'une de 'autre d’environ 48 cent.

L’essieu,, entre les roues, occupe un espace de
65 cent. -

Sa longueur totale, avec les roues, est de g2 cent.

La longueur du chariot & férasse, prise de la poignée
jusqu'au bout de la feuille de téle, est de 2 mﬁre!

cent.

A 64 cent. de la poignée, et sur les deux branches
de derriére, on place une feuille de t8le bien épaisse
de 66 cent. de longueur sur f8 de largeur, sur laquelle
on met la cuvette dés qu’elle est hors du four. Il est
bon de faire observer zu’on doit tout disposer de ma-
niére i ce que le bout du chariot a férasse vienne juste
au niveau du sol et de Vouvreau des cuvettes, afin que

s
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les ouvriers aient beaucoup plus de facilité a porter
la cuvette sur la férasse.

Chevalet. C’est ainsi qu'on nomme quatre grosses
piéces de bois qui se croisent a la partie supérieure et
dont la croisure se trouve réunie par une cinquiéme
piéce de bois placée en travers, et comprenant 3 pen
de chose prés la longueur da roul C’est au bout
dela table, et dans la méme direction, que doit étre
placé le chevalet; aussi leur hauteur doit étre la
méme ; la raison en est simple : lorsqu’on se propose
de rouler le rouleau sur les trin les, il faut préala-
blement 'enlever du chevalet; 'afrés cela, il doit
étre ainsi di , afin de pouvoir le faire glisser du
chevalet sur la table avec le moins de mouvement

ossible. C’est au moyen d’un chariot en fer que se
¥ait le transport du rouleau au bout de la halle.
M. Bastenaire-Daudenart pense qu’il serait mieux et
plus simple de pratiquer, sous les Pieds du chevalet,
des roues en fonte, de maniére qu’on n’aurait besoin
gue de pousser le chevalet pour faire arriver le rou-
leau oil 'on voudrait qu'il fat. De méme, comme ce
sont, ajoute-t-il, des ouvriers qui lévent, a force de
bras, le rouleau du chevalet pour le poser sur la
table, on pourrait, par le moyen d’un levier, exécuter
plus srement cette manceuvre. i )

Cornard. C'est le nom qu’on donne 4 un instrument
en fer qui se termine par un crochet un peu relevé, et
qui sert & tirer les pots ou creusets du fourneau de
cuisson pour les placer dans celui de fusion.

Crochets %'rands). Barres de fer ayant une extré-
mitd recourbée et une longueur d’environ onze pieds;
ils servent & sortir du fourneau les cuvettes pleines de
verre fondu.

Croix & essuyer la table. Espéce de rateau composé
d’une planche en bois d’environ 12 centimétres de
largear sur 24 de longueur, au milien de laquelle est
sdalpw un manche en bois d’un peu plus de 3 métres

e longueur. )

Croix (grande). Tel est le nom qu’on donne § une

plaque en fer destinée & servir de soutien 4 la glace
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quand on lintroduit dans la carquaise. Cette pla-
que a

De longueur............ 32 centimétres.
De largeur............. 10 centimétres.
Manche, de longueur.... 3 métres.

Ferret.'C’est un instrument en fer d’environ 1 métre
30 centimétres de long sur 13 millimétres de diamétre,
dont une des extrémilés est aigué et I'autre sphérique.
Le ferret sert a oter et i mettre les tuiles, avec1es-

uelles on bouche les ouvreaux, pour concentrer la
aleur dans les fourneaux.

Gambier. Instrument destiné i soutenir la cuillére
en cuivre ou poche au moment ol le tréjeteur la tire
du pot pour la verser dans la cuvette. Nous conseillons
d’améliorer cet outil en adaptant a son extrémité un
cercle en fer propre & embrasser la poche, afin de
soulager plus efficacement 'ouvrier.

Graton. Espéce de rable en fer d’environ 7 piedsde
longueur, muni d’'un manche en bois, et destinéa
ricler et enlever le verre quiiombe sur les siéges ou
qui reste au fond des pots.

Grapin. Autre instrument en fer plus léger avec
lequel on nettoie les cavettes.

Grillot. Cet instrument est de la plus Frande utilité,
il sert & presser sur la surface plane de la glace quand
on la fait passer dans le four de recuite, afin qu’elle
ne se bosselle point. Le grillot cst en bois; la surface
qui repose sur la glace est trés unie; sa longueur est
ordinairement de 2 métres 7o centimétres, sa largeur
de 13 centimétres, ct sa hauteur de 8 centimétres.

I-grec. Crochet en fer dont le manche a prés de
5 métres de longueur, et qui sert 3 pousser et & retirer
les glaces du four de recuite. .

ains. C'est ainsi qu’on nomme des instrumens en
cuivre disposés de facon 2 pouvoir embrasser le.tiers
de la circonférence du rouleau. Le manche est en
bois, et a 2 métres de longueur. '

Pelle. Nous avons déja fait connattre les pelles de
projection a rebords recourbés; celle-ci, dont I'usage
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¢st de pousser la glace dans la carquaise , aprés la
coulée, n'a pas de rebord sur ses deux cétes. i

Pince a élocher. Levier en fer d’environ 3 métres
de longueur qui sert & détacher les cuvettes de leurs
siéges quand elles { sont fixées soit par du verre ré-
P’mdu, soit par la fusion d’une portion de la terre du

ond des cuvettes. '

Pince ( grande). Levier plus fort également en fer,
qui sert a soulever les cuvettes pleines, lorsqu’on va
les prendre au moyen du chariot a tenailles pour faire
la coulée.

Poche du gamin. Espéce de cuiller en fer avec la-
quélle on enléve le‘(ie de verre.

Potence. Appareil qui sert d soulever les cavettes,
pleines de verre, quand on veut les renverser sur la
table, Cet instrument se compose d’une piéce de bois
dont la hauteur est de 1 métre 32 centimétres au-dessus
de la table, et qui est munie a l'extrémité inférieure
d'un boulon en fer qui tourne dans une crapaadiae,
tandis que 'extrémité supérieure se meut gans une
piéce dc bois dans laquelle clle est fixée par un tou-
rillon avec des coussinete. Vers le bas et a 332 centi-
métres de ce tourillon est une forte barre en fer qui,
avec le montant, retrace un angle droit. A Dextré-
mité de cette barre se trouve une poulie qui scrt a
faire circuler plus aisément la corde destinée & lever
les chatnes, les tenailles et la cuvette. Cette corde,
ainsi passée dans la poulie, traverse ensuite le mon-
tant ou corps de la potence, ol se trouve ume autre
poulie dans laquelle elle passe , et va ensuite s’adapter
autour d’une meule, qu’une pelite roue d’engrenage
fait mouvoir avec un cric. Au bout de la corde, et
du cdté de la table, est adapté un crochet en S qui

end les quatre chatnes destinées 3 enlever la cuvette
grl'aide des tenailles. Au point de réunion des chatnes,
un peu au-dessous du creuset, est une plaque en téle

ui sert & garantir le verre des cuvettes des corps
ztrangers qui pourraient y tomber. On n’emploie plus
cette plaque & présent, parce qu’on a reconnu que les
particules de fer qui s’en détachent altérent beaucoup
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plus le verre que la plague ne le garantit des corps
élrangers. .

Procureur. Cet instrnment sert & faire le rebord
ou la téte de la glace quand le rouleau y a passé
dessus. Il ve différe du grapin qu’en ce que le ratis-
soir est plus gros.

Rabot. Espéce de rateau qui, au lieu de dents, a
une planche lisse en bois trés dur qui sert a nettoyer
les parties sur lesquelles on le passe.

nuleau. C'est I'outil qui sert a bien unir le verre,
coulé sur la table, au fur et & mesure qu’on !’y verse. Il
est creux et d’une longueur égale a la largeur dela
table; son diamétre est de 18 a 19 centimétres. Son
creux offre trois triangles en fer battu ; Pun est placé
au milieu, et les deux autres & chaque bout. Ils doi-
vent tous les trois étre mis dans le moule du roulesu
avant le coulage de la fonte qui doit le former, afin
d’avoir beaucoup plus de solidité, Chacun de ces
triangles est percé d’un trou a son milieu pour donner

ssage 3 1'axe qui traverse le roulean dans toute s

ongueur, et le dépasse a clmgue bout de 17 3 18 cen-
timeétres. Les mains des teurs du rouleau sont
fixées aux deux extrémités de cet axe.

Sabres. Instramens en cuivre destinés & écrémer le
verre avant de le couler sur la table.

Tenailles. Elles se composent de deux barres de fer
qui se croisent comme les ciseaux, et qui décrivent
aux extrémités supérieures un carré égal au diamétre
des cuvettes. Les deux autres extrémités sont ter-
minées en forme de poignées.

Tringles. C'est ainsi qu’on nomme des régles en fer
dont la longueur est égale i celle de latable, et dontla
largeur a 29 millimétres. Leur épaisseur est en raison |
directe de celle qu’on se propose se donner aux glaces,
comme leur écartement sur la table est en raison de
la dimension que doivent avoir les glaces.

Table. Nous ne croyons pouvoir mieux faire que
de donner la description qu’en a tracée M. L*****’r
dans le Dictionnaire technologique

« La table T, dit-il, . 27) est une masse d¢
bronze d’environ 10 pieds de long sur 5 pieds dc
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Jarge et 6 & 7 pouces d’épaisseur ; clle est soutenue
ar un pied de charpente sur trois roues de fonte qui
en facilitent Je déplacement. Au bout de la table op-
posé a celui qui s'applique a Ja carquaise, est un ap-
pendice en bois de charpente trés fort, appel€ la pou-
fe’e, u’on a substitué aux chevalets (l{r'g. 38), et sur
equel on place le rouleau de bronze R ( fig. 37), soit
avant, soit aprés la coulée. Le roulcau sert a ctendre
la matiére; 11 a 5 pieds de longueur sur 1 de dia-
métre; il ne peut servir que pour deux glaces, aprés
quoi on le remplace par un autre ; sans cette précau-
tion, le rouleau, trop et surtout imggalemeut dchauflé,
dilaterait inégalement aussi certains points de la troi-
siéme glace, et causerait inévitablement sa rupture.
Pendant le temps que les rouleaux ne sont pas em
activité, ils sont posés sur de forts chevalets VV
(fg. 38), dont la Forme est semblable a celle dont se
servent les scieurs de bois. Des deux cdtés de ]a table,
dans sa longueur (fig. 37), sont deux tringles en
bronze ¢, ¢, t, t, destindes 4 supporter le rouleau pen-
dant le trajet qu'il parcourt. »
Afin d’étre plus clair, nous allons entrer ici dans
des répétitions nécessaires.
« La table convenablement disposée , ajoute-t-il, on
s’oecul; de dresser la potence pour suspendre et as-
cuvettes. Ce soulévement et cette suspension
s'opérent au moyen d’un bras de fer garni de poulies,
maintenu horizontalement, et qui tourne avec elles.
La potence P ( fig. ?39 ) est une pi¢ce de bois de
18 pieds de hauteur, dont 'extrémité supérieure H
amancie est attachée a 'une des poutres I de la cou-
verture de la halle a 1'aide d’un collier de fer C;
P'autre extrémité est garnie d’un pivot de fer O qui
est regn dans une plaque de fonte ou crapaud , moyen-
nant lequel la potence tourne aisément sur elle-méme.
Autour d’une poulie S, située a Vextrémité du bras
de fer de la potence, roule une corde an bout de la-
quelle pend un crochet R, auquel s’attache le prolon-
§ement des chaines qui suspendent la tenaille destinée
embrasser la cuvette par sa ceinture; un cric, une
manivelle M, une chaine, un treuil T sur lequel
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celle-ci se roule, permettent d’élever la cuvette saisie
et de la conduire & volonté. La tenaille T ( fig. 4o)
est formée de quatre barres de fer ou cadre ayant la
dimension de la cuvette. Quatre chaines cccc, partant
de chaque coin du cadre, se réunissent par 1'autre
extrémité en un anneau A qui s’'adapte au crochet R
(fig- 41) de la potence. »

COULEE DES GLACES.

Cette opération est une des plus importantes de la
fabrication des glaces, puisque c’est de sa bonne exé-
cution que dépend en grande partie leur perfection.
Nous avons décrit la plupart des instrumens qu’on
emploie & cet usage; cette connaissance rendra plus
aisée & comprendre la description du procédé que
Y'on suit. De tous ccux qui ont écrit sur cette branche
d’industrie, nous n'en avons pas trouvé de mieax dé-
crit que celui de M. L*****r dans le Dictionnaire
technologique, et comme, dans l'intérét de Vart,
nous croyons devoir prendre ce qui est bon partout
ol nous le trouvons, nous allons lui emprunter sa
description. .

Lorsque tout I'appareil destiné au coulage est bien
disposé, deux ouvriers placent rapidement en face
d’un des ouvreaux d’en bas, le chariot & cuvettes:
c’est une barre de fer fourchue, doot les branches
correspondent aux deux trous lEnratiqt.tés dans la tuile
qui bouche l'ouvrean. Cette barre, montée sur un
essien et deux roues de fonte, se prolonge et se divise
en deux branches terminées par des poignées, a Vaide
desquelles les ouvriers meuvent la fourche, enlévent
la tuile et la posent debout contre la paroi externe
du four. A peine sont-ils retirés, que deux autres
poussent dans 'ouvreau l’extrémité du chariot a te-
naiiles ( fig. 42) destiné a saisir la cuvette par la
ceinture. Au méme moment un troisiéme ouvricr s'oc-
cupe avec une pince a élocher a détacher la cuvette
de son siége : dés qu’elle peut étre soulevée, elle est
tirée hors du four. Deux fortes branches de fer BB
(fig- §2), réunies par un boulon b, comme deux lames

|

i
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de ciseaux qui s’écartent ou se rapprochent, et sc
fixent 4 volonté par une clavette, soutenues sur un
essieu EE et deux roues de fonte RR, puis terminées
en arriére far deux branches a poignées DD, qui
servent & les mouvoir, constituent le chariot 4 te-
nailles.

Cette description convient presque entiérement au
chariot a_ férasse ( fig. 43), sur lequel oun place la
cuvette deés qu’elle” est sortie du four; la seule dif-
férence est que sur les barres de fer qui, au lieu
de tenailles, forment la queue de ce chariot, est fixée
4 demeure une plate de téle, nommée férasse F, sur
laquelle on pose la cuvette pour la transporter & Ven-.
droit du curage ou de la coulée.
- La cuvette est a peine placée sur la férasse du chag
riot qu’on lui fait rapidement parcourir I’espace qui
la sépare de la potence. On passe alors autour de sa
ceinture la tenaille ( {ig. 40), etl’on accroche au bras
de la potence les chaines par lesquelles elle se trouve
suspapdue; c’est daus cette position qu'on procéde &
Yécrémage de la cuvette au moyen du sabre, et I'on
dépose la matiére enlevée par le sabre dans la poche
du gamin ou cuillére en cuivre plus petite et plus
courte que celle & tréjeter (fig. 44), qui est tenue
par un petit garcon chargé de la vider sur-le-champ
dans un baquet dont I'eau reste pendant quelque
temps aussi rouge que si elle était dans la ma-
chine de papin. Aprés ’écrémage, la cuvette est
soulevée et balayée rapidement par-dessous et sur le
cbté par lequel elle doit étre penchée, afin d’ter les
cendres; punis au moyen des doubles poignées de la
tenaille qui la suspend, on la conduit en lui faisant
faire une portion de cercle jusqu'a la table ( fig. 38)
ol elle est saisie par les ouvriers qui doivent la
renverser. Quelques instans auparavant, on a amené
le rondeau sur les tringles, vers l'extrémité de la
table qui touche a la carquaise. Les ouvriers char-
§és de la cuvette s’entendent pour ne commencer

la renverser Ausqn'& Vextrémité gauche du rou-
leau E, et ne finir que lorsqu’elle est parvenue i
Yextrémité droite D. Pendant qu'ils s’y disposent,
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et au moment de verser, deux ouvriers placent en
dedans de la tringle de chaque cbté, c’est - & - dire
entre la tringle et la matiére, deux instrumens en fer
nommés mains, m, m, m, m, destinés & empécher que
le verre se répande au-deld de la tringle, et doone
lieu & des bavures; tandis qu'un troisiéme ouvrier

roméne sur la table la croix & essu , eatourds

que la matiére est entiérement coulée, deux ouvriers
T'étendent sur la table en conduisant le rouleau doa-
cement 'usqu'nu-delé de la glace formée, et le lancent
avec précipitation sur la poupée qu’on-a substituée anx
chevalets k’ V.

La cuvette vide et rouge de feu est aussitét ramenée
vers la potence, débarrassée de la tenaille, replacée
sur le chariot & férasse, et introduite dans le four
pour y laisser bien ramollir le verre qui y adhére,
afin de poavoir la curer plus aisément. Aprés cette

opération, on la remplit de nouvelle mati¢re fondue .
des pots. Pendant que le rouleau nivelise la sgrface

extérieure de la glace, deux ouvriers armés de gra-
pins examinent, avec la plus scrupuleuse attention, #'il
n’existe point de larmes de verre, afin de les enlever
avec adresse, car les larmes diminuent d'autant plus
la';"a.leur des glaces qu’elles se trouvent plus prés du
milieu.

Revenons a ’opération de la fabrication dela glace,
et continuons d’en emprunter 8 M. L* ** * *rles détails.

Tandis que la glace est encore rouge et ductile, on
reléve, avec un outjl , environ 2 pouces de sa partie
opposée a la carquaise et daus sa largeur ; cette por-
tion rebroussée est ce qu'on nomme tdie de la glace;
c'est contre la partie extérieure de la téte qu’on ap-
plique la pelle ayant la forme d'un rateau sans dents,
avec laquelle on pousse de suite la glace dans la car-
quaise , pendant que deux autres ouvriers appuient
sur la partie intérieure de la téte une perche de bois
de 8 pieds de longueur, nommée grillot, pour main-
tenir la glace dans sa position horizontale et Pempé-
cher d'étre soulevée. On laisse la glace quelgnes
jnstans auprés de Ja gueule de la carquaise pour Juj

un linge ¢, ¢, pour enlever la poussiére, etc. Dés :
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« laisser prendre plus de consistance; aprés quoi, au
. moyen d’un trés long instrument de fer dont le bout
« ala forme d’un y, et qui se nomme ainsi, on la pousse
» plus loin, et on I'arrange & I’endroit qu’elle doit oc-
; caper. Toutes les opérations précitées s’exécutent en
- moins de cinq minutes. Lorsque toutes les glaces de
. la méme coulée ont été disposées dans la carquaise,
: on en marge, on en bouche tous les orifices avec des
+ plaqnes de téle qu'on recouvre de terre glaise; le
. refroidissement s'opére ainsi lentement et graducl-
» lement. Lorsqu’il est complet, on sort les glaces
. les umes aprés les autres avec le plus grand soin,
en ayant la précaution de les maintenir dans leur
y rosihon horizoutale jns-iu'é ce qu’elles soient hors de
. la carquaise. Dés qu'il y en a une de sortie, les
. owrvriers, placés d’un méme cété, baissent rapidement
. et également la bande opposée, jusqu’s ce que la
. glace soit posée de champ sur deux chévrons rem-
. bourrés en paille et en toile, nommés coéte. Dans
; cette position verticale, on passe autour de la bande
- inférieure de la glace trois bricoles ou sangles de
4 pieds de long, garnies de cuir dans leur milieu, et
- terminées par des poignées en bois; on les dispose de
-~ telle maniére que I'une embrasse le milieu de la glace,
et les autres ses extrémités. Alors les ouvriers, sai-
sissant les poignées des bricoles, portent la glace en
~ se serrant contre elle, et d’un pas égal, dans le ma-
gasin. Clest 12 zu'& Yaide d’un diamant brut & rabot
et d’une régle éc;uerre, on retranche d’abord la
téte de la glace, qu'on détermine la conpure des par-
ties qui peuvent contenir des défants ou des imperfec-
tions. Ces coupures ou rognures , réduites en poudre,
constituent le calcin.

TRAVAIL DES GLACES.

Les gldces mises en magasin, aprés avoir subi les
opérations précitées, portent le nom de glaces brutes;
atin de les rendre propres i I'emploi auquel clles sont
destinées, elles doivent passer par les trois opéra-
tiouns suivantes :

Le douci et le dégrossi;
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Le poliment;

La mise au tain.

Ces divers travaux n'a ﬁartiennent int , 4 propre- ¥
ment parler, au verrier fabricant de glaces; ils consti- |°
tuent un art particulier. Cependaut, pour rendre |
notre ouvrage plus complet, nous allons en tracer une

"esquisse que nous prendrons, en grande partie, dans
Yexcellent article que M. Mérimée a donné dans le
Dictionnaire technologique.

> 1

Du Dégrossi et du Douci.

Plusieurs tables en sierre bien unie sont placées ('
horizontalement et solidement dans un vaste atelier;
elles doivent étre élevées d’environ 2 pieds, étre de
grandeur différente , suivant la dimension des glaces,
et d’une forme rectangulaire. Ces tables sont entourées
&’un chissis en bois qui n’arrive pas tout-i-fait a leur
niveau et qui laisse, tout autour, entre lui et la pierre,
un espace de 3 a § pouces. Comme il arrive toujours
que les glaces qui ne sont pas coulées sur une table
neuve ont la surface qui 'y applique moins unie que |
Yautre, on doit fixer cette dernicre sur la tableen |
pierre au moyen du r]atre_ coulé. Si les glaces sont
petites, on peut en coller ainsi plusieurs sur la méme
ierre. Cela fait, on prend une ou plusieurs g]aces]
trutes ayant une superficie égale au tiers ou au quart
de la glace scellée sur la table; on les scelle dgale-
ment avec du plitre coulé sur la grande base d'un. }
moellon taillé en yramide quadrangulaire tronquée,
dont le poids est senviron une livre par pouce carré.
Si ce moellon pyramidal est de grande dimension, on
y place horizontalement une roue de 8 & 12 pieds de
diamétre, dont la circonférence est formée d’un mor-,
ceau de bois arrondi, de maniére & pouvoir étre saisi
- 4 la main; s'il est, au contraire, de petite dimension,
il suffit d’adapter une cheville ou boule a chacun des
angles de la base supérieure, qui doit servir aux ou-
vriers i exécuter cette manceuvre. Tout étant ainsi
disposé, on place la glace du moéllon sur celle de la
table, en projetant entre les deux surfaces du gros
sable mouillé; aprés cela, deux ouvriers placés aux

' !
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deux extrémités de la table tirent et poussent alterna-
tivement le moellon en le faisant tourbillonner en
méme temps sur lui-méme, i l'aide des poignées ou
de la circonférence de la roue dont il est muni, ayant
soin de rendre le mouvement assez égal pour que le
frottement soit le méme sur tous les points.

Lorsque le sable ou le grés n'agit plus sur la glace,
on y substitue du sable, ajnsi de suite de plus fin en
plus fin; mais comme les glaces du moellon sont plus
petites, elles sont aussi plus t6t doucies; on y substitue
alors de nouveaux moellons,*ou mieux on place sous
les premiers des glaces trés €paisses qu’on veut rendre
hecaucoup plus minces. Ce cété des glaces ainsi dé-
grossi on douci, on retourne la surface de celles de la
table et du moellon, et on leur fait subir une sem-
blable opération.

Il faat trente-six jours pour que deux ouvriers
puissent dégrossir et doucir une ou plusieurs glaces de
8 sur 10 pieds, ou bien offrant une superficie de
8o pieds. Ces glaces sont ensuite emmagasindes avec des
ﬁl.aces doucies, ot elles sont numérotées d’aprés leur

imension.

Poliment ou Polissage.

Les glaces sont portées dans un atelier particulier,
ou elles sont fixées au moyen du pldtre coulé sur des
tables sans rebords solidement é{ablies (1)- On bar-
bouille la surface supérieure avec un peu de ver-
millon délayé, afin de bien voir les défauts que ];eu-
vent avoir les glaceset que le poli doit faire disparattre.
Apréscela, deux onvriers placésaux deux extrémitésde
la plus petite dimension de la glace, font glisser chacun

(1) Avant de les sceller ainsi, on place les glaces sur une
table recouverte d'une étoffe de laine; on y passe une couche
d’émeri en poudre trés fine, et délayé dans I'eau; on y pose
alors dessus une glace de méme grandeur, et on les promé;
I'une sur V'antre en divers sens pendant quelques heures;
on en fait autant a l'autre surface. C'est cette opération
qu’on nomme , en termes de I'art, dégraisser les glaces.

24
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essus, en avant et en arriére, & la plus grande distioce
qu'ils peuvent, une polissoire qui se compose d'un
plateau de bois rectangulaire d’un pouce d’épaisseur,
15 de longueur et 4 ou 5 de largear. Les surfaces flot-
tantes sont revétues d’une étoffe de laine qui se trouve
clouée sur ke contour vertical. Elles sont surmontées
d’un autre plateau de plomb ou de fonte d’'une épais-
seur double ou triple de celle du plateau de bois. Aux
deux extrémités se trouve fixée un manche en bois an
moyen duquel I'ouvrier fait mancuvrer 'instrument.

e mordant qu'on emploie pour donner le poli est le
rouge d’Angleterre ou sulfate de fer calcin€ au rouge;
la poudre de ce sulfate a divers degrés de finesse :
on I'emploie d’autant plus fine que 'opération est plus
avancée. Le temps que ce travail exlﬁe est le méme
3ue celui pour le dégrossi et Je douci. Il est inutile de

ire que le travail qui vient d’tre opéré sur une sur-
face doit également é&tre fait sur l'autre. Quand les
glaces sont bien polies, elles sont ensuite soigneuse-
ment visitées par un inspecteur dans un cabinet par-
ticulier dont les murs et le plafond sont peints en
noir, et qui n’est éclaird que d’un cété par des fendtres
])lus larges que hautes. De nos jours, on a perfectionné

e travail du dégrossi et du poliment, au moyen de
machines que des roues hydrauliques font moauvoir,
et qui mettent en action ou mieux en mouvement le
moellou dans le dégrossi et le douci, et les polissoires,
dans le poli. C'est ainsi qu’on o‘»ére a Chaun'y, pour
la manufacture de Saint-Gobin. Il est inutile d’exposer
1’économie qui en résulte.

Mise au tain, ou Etamage des glaces.

L’étamage des glaces est une opération qui pré- .

sente de srandes difficultés dans les grands volumes,
4 cause de la grandeur des feuilles g'étain qu’il faut
faire égale 4 celle des glaces, afin de leur donner la lpl‘tf—
fx:lété de pouvoir réfléchir les objets ; car le poli ne
ait qu'ajouter & leur transparence. Le transport des

laces étamées d’un grand volume, est sujet a des
Inconvéniens assez graves; il est difficile de exécuter
sans attacquer quelque partie da tain, ce qui produit

e e’ e —— ke,
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des taches qui défigurent la glace, et qu’on ne peut
réparer qu'en étamant de nouveau la glace entiére;
opération cofiteuse, et qui demande des appareils qu’on
n'a pas toujours prés de soi. Enfin, le tain des glaces
est sujet 4 étre altéré par le séjour contre les murs, ou
dans les appartemens humidecs. M. B. L. L., dans son
article sur 'Exposition, inséré dans le Mémorial de
I’Industri?/i'angaise, est entré dans les détails suivans s

Lefevre , miroitier, a Paris, quai Saint~
Paul, n° 6, a réussi a faire disparaitre ces inconvé-
niens, vu du mois il les a réduits i trés peu de chose.
Il a trouvé un procédé au moyen duquel on peut
étamer une glace avec plusieurs fevilles différentes,
mises 'une au bout de I'autre; un trou fait dans le
tain !)eut étre bouché sans que la glace en demeure
tachée ; enfin il applique un vernis pour couserver
le tain des glaces contre les effets de F’humidité. Ces
rrqcédés sont un véritable service rendu i la cristal-
erie, qui lui ont mérité une médaille de bronze, a
Pexposition du Louvre de 1819. Précédemment, et sur
le rapport de M. Pajot des Charmes , 1a Société ’En-
couragement avait accordé une médaille d’or a
M. Lefévre, pour Iinvention de cet encaustique pré-
servateur de Fhumidité. :

En 1819, on remarqua gvec heaucoup d'intérét, dans
le salon ou étaient exposées les glaces de la_manufac- -
ture de Saint-Gobin, une trés grande feuille d’étain
étendue au laminoir, et battue au marteau par les soing
de M. Cauthion, directeur de I’étamage, a la mana-
facture des glaces, rue de Reuilly, faubourg Saint-
Antoine, le méme qui, en 1815, voulut bien faire les

remiers essais de 'étain découvert dans la Haute-

ienne, par M. de Cressac, ingénieur en chef, et qui,
tout récemment, vient d’essayer, avec le méme succés,
I'étain de Piriac, sur les cétes de Bretagne, décou-
vert par MM. Athenas, Dubuisson et Laguerrande, et
raffiné par M. Berthier, ingénieur en chef, professeur
de docimasie & I'Ecole Royale des Mines.

M. Lefévre fit aussi essai, comparativement aveo
celui des Indes, de deux saumons d’étain de Piriac.
Les membres du jury examinérent avec grand soin les
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laces étamées mi-partie ou restaurées avec 1'un ou
f’autre métal, ils ne purent remarquer aucune diffé-
rence , soit dans I'étamage de la glace mi-partie, soit
dans les glaces d’étamage restaurées par piéces. Le
tain y était absolument égal, du méme ton, et sans
aucun défaut, de I’'un comme de l'autre cété; mais,
d’aprés M. Lefévre, 'étain de France est plus dur &
battre que celui de I'Inde, et il est plus long a se dis-
soudre dans le mercure. Ce qui parait en effet trés
probable, d'aprés la petite quantité de fer métallique
qui y a été reconnue par M. Berthier.

Autant que possible, I'atelier pour 1’étamage des
glaces doit étre au rez-de-chaussée et au niveau du
magasin du dépét des glaces, afin de pouvoir les y
transporter plus facilement et avec le moinsde danger

ssible. Cet atelier doit étre ﬁrand et bien ajouré.

n doit y placer plusieurs tables en pierre de liais
de diverses grandeurs, bien droites, ayant un rebo
tout & I'entour qui sert de ceinture 3 une rainure qui,
par une légére pente, prend son écoulement par une
garfouille pratiquée a I'un de ses angles. Ces diverses
tables rey t sur un essieu en bois d’une telle ma-
niére qu’elles tournent aisément et de maniére & leur

donner, au moyen d’un coin, une position inclinée de

douze 4 quinze degrés. Chacune de ces tables doit &tre
munie de poids en pierre ou en fonte, de balais, de
brosses, de régles en verre, de rouleaux d’étoffe de
laine, et de plusieurs ‘morceaux de flanelle. Voici
maintenant I'opération, telle que I'a décrite M. Me-
rimée dans I'article précité.

L’ouvrier étameur, placé debout devant sa table,
du cété du coin, en balaie et essuie soigneusement la

surface que doit occuper la glace qu’il doit mettre .

au tain: alors prenant une feuille d’étain disposde
pour cela , il I'étend sur la table contre laquelle il la
it joindre exactement au moyen d’une brosse qui en
efface les plis (1); il met alors la table de niveau, et

(1) Cette feuille d'étain doit étre plus grande que la
glace; on conpe I'excédant avec une lame de couteau lors-
qu’on enléve la glace de dessus la table i étamage.
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ptiis versant. une petite quantité de mercure, qu’il
étend sur la feuille d’étain avec un rouleaa d’étoffe de
. laine, cette feuille s’en pénétre et se trouve amalga-
mée avec ce métal. Placant deux régles a droite et &
gauche sur les bords de la feuille, il verse au miilieu
une. quantité suffisante de mercure pour former par-
tout une couche de I'épaisseur d’une piéce de cing
francs; écartant avec un linge l'oxide ou autres or-
dures dont le bord de cette couche, de son coté, est
recouvert , I’étameur y applique aussitdt le bord d’une
feuille de papier, qai s’avance sur le mercure d’envi-
ron six lignes. Pendant ce temps, un autre ouvrier
s’est occupé du soin de bien essuyer la face de la glace
qui doit étre étamée; il I'apporte et la remet au maitre-
ourvrier, dont il devient l'aide si la glace est d’un
grand volume. Ce maitre-ouvrier la couche, faisant
porter le bord antérieur d’abord sur la table, et Yuis
ensuite sur la bande de papier ; poussant alorsla glace
en avant, il a soin de la faire gfisser de maniére que
ni I'air, ni la légére couche qui recouvre le mercure,
ne puissent s'introduire sous la glace : celle-ci arrivée
a sa place, l'ouvrier I'y fixe par un poids posé de son
c6té, qui porte i la fois et sur la table et sur la glace,
et incline un peu la table pour faire écouler la plus
rande partie du mercure qui se rend par la rigole
§m un vase placé sous la gargouille. Aubout de cing
minates on couvre la glace d’une piéce de flanelle et
on la eharge d’'un grand nombre de poids pendant
vingt-quatre heures, en augmentant peu a peu I'incli-
naison de la table. Au bout de ce temps, la glace en
est retirée et placée sur des tables de bois en pupitre
dont un des ctés repose sur terre et I'autre est sou-
tenu 3 diverses hauteurs par des cordes attachées au
plafond. Par ce moyen, on gradue journellement la
pente de la glace jusqu’a ce qu’elle soit dans une posi-
tion verticale : il faut de dix-huit & vingt jours pour
faire égoutter tout le mercure , pour les glaces d’une
médiecre dimension, et un mois ‘rour les grandes.
Il est évident qu'on peut également fabriquer des
miroirs avec des verres plus minces, tels que ceux a
vitres bien blaucs, mais ifs courcnt beaucoup de risques
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a 8tre cassés quand on les charge des poids pour y
fixer le tain. On peut en faire aussi économiquement
en collant sur une des surfaces du verre & vitres une
feuille de papier noir; mais, par ce dernier moyen, la
réflexion des objets n’est ni bien claire ni parfaite. On
a présenté de nos jours une autre maniére d’étamer les
glaces que nous aﬂons indiquer.

NOUVEL AMALGAME POUR LA FABRICATION DES MIROILAS.

M. Lancelotti, professeur de chimie 4 Naples, a
trouvé qu'un amalgame de trois parties de plomb et
deux de mercure fondu et versé sur le verre chaud et
dépoli, forme un étamage qui adhére fortement au
cristal et présente une surface bien nette et bien natu-
relle; il faut, pour réussir, que le verre soit échauffé
bien également et refroidi de l]a méme maniére, et
que Pamalgame, aprés avoir été fondu, soit bien
privé de la poudre d’oxide qui se trouve 4 la surface,
autrement le miroir serait taché.

EXDUIT POUR CONSEAVER LE TAIN DES GLACES, par
' . Lefévre.

L’encaustique blanc s’obtient en ajoutant 3 un demi-
litre de vernis blanc a l'esprit de vin, une demi-once
d’essence. ’

On prépare l'encaustique vert en mélant ensemble,
dang un vase, huit onces de vernis, trois onces de
vert-de-gris, broyé€  'huile de lin, et une once d’es-
sence.

Huit jours aprés que la glace est étamée, on la met
sur une table, le tain au-dessus, que I'on frotte l¢-

¢rement avec de la flanelle, et sur lequel on r¢

e ]a poudre que l'on frotte de méme : I'on étend en-
suite I'encaustique sur le tain avec le pinceau : on
donne deux couches en mettant entre la_premiére et
la seconde un intervalle de quarante-buit heures, et
on laisse sécher au moins pendant six jours avant de
placer la glace dans son parquet. )




DU FABRICANT DE VERRE. 283

DES MOYEXS PROPRES A RECONNAIiTRE LA BLANCHEUR ET
L’EPAISSEUR DES GLACES.

La beauté et 1a valeur des glaces , cxemptes de dé-
fauts, dépendent de leur grandeur, deleur blancheur,
de leur épaisseur et de leur transparence. On juge de
leur blancheur en approchant de leur surface un
corps trés blanc, comme du papier, et examinant la
nuance qu’a dans la glace ce corps réfléchi. Quant a
P’épaisseur, lorsque les glaces sont encadrées, il est
bien difficile de s'en convaincre hien exaciement;
c’est cet objet qui a fixé I'attention d’an de nos habiles
mécaniciens : nous allons faire counaitre I'instrument
qu’il a inventé & ce sujet. :

\J
Pachométre de M. Benoist.

Tout le monde a remarqué qu’on pouvait estimer
V’épaisseur d’nne glace en observant I'intervalle qui
sépare un objet placé contre la surface, de I'image
réfléchie par le tain. C'est aussi de celte maniére que
les miroitiers jugent de Pépaisseur des glaces qui sont
montées; mais, quelque justesse de coup d’ceil que
l'habiluée leur ait donnéde, on congoit qu’ils ne peu-
vent obtenir que des évaluations imexactes. Il était
donc nécessaire de leur donner, ainsi qu’aux personnes

ui achétent des glaces, un moyen simple et commode

‘en mesurer I'épaisseur. Tel est le but que s'est pro-
posé M. Benoist, ancien éléve de I’Ecole Polytechni~
que, en construisant son instrument, qu’il a pommé
pachométre, et qu’il a soumis & ’Académie des Scien-
ces. MM. Fresnel et Ampére, commissaires nommés
pour 'examiner, en ont fait un rapport trés avanta-
geux : « Nous pensons, ont-ils dit en finissant, que
ce pachométre a angle fixe est I'instrument le plus
simple pour mesurer 1’épaisseur des glaces montées,
et que cette invention de M. Benoist mérite I’appro-
bation de I’Académie. » L’Académie des Sciences a
adopté a Tunanimité les conclusions de MM. Ampére
et Fresnel,
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: Utilité du pachométre.

La solidité des grandes glaces, et la rdsistance
qu'elles doivent opposer aux légéres flexions qui dé-
forment les images, assignent une limite inférieure 2
V’épaisseur de ce riche produit de I'industrie ; de sorte
que , toutes choses égales d'ailleurs, une grande glace
a nécessairement d’autant plus de prix qu’elle est plus
épaisse. Quand les glaces sont nues, rien n’est si simple
que de mesurer leurs dimensions; mais lorsqu’elles
sont montées , leur épaisseur ne peut plus étre soumise
aux instrumens ordinaires et est difficilement estimée.

- C'est dans V’espoir d’obvier a cet inconvénient que
j'ai imaginé le pachométre, & Vaide duquel on dé-
couvre , sur-le-champ , et sans aucun calcul, I’épais-
seur d'une glace, en un quelconque de ses points, Le
pachométre donne donc le moyen de sassurer dvec
promptitude si une glace est d’égale épaisseur par-
tout ; vérification qui serait peu commode & faire sor
une glace nue, et impraticable, par les moyens ordi-
naires, sur unc glace montée.

Description du pachométre.

Le pachométre ordinaire a angle fixe, se compose,
comme celui & angle mobile ( fig. 45), d’un secteur en
cuivre s a b garni d’acier 4 son sommet s, d’'une am-
plitude_de a7er,8289"44; et d’un rayon sa, égal i
14 cu 15 centimétres plus ou moins. Ce secteur est fixé
contre une des faces latérales d’une espéce de pyramide
de hois cd, aplatie. Daus la base de cette pyramide,
est creusée une rainure r destinée & recevoir le dos a
ressort d’une languette de cuivre, dont la large face

ltm n affleure un des cétés sa du secteur, et dontle

bout est garni d’une traverse tm d’acier, ayant une
“saillie latérale, vers m, égale a I’épaisseur de la plaque
.de cuivre dont le sccteur est formé. Cette traverse
termine la languette par une aréte vive , perpendicu-
laire a sa longueur. La languette, daus toutes les posi-
tions qu'il est possible de ?ui donner, ne cesse pas de
rencontrer d’équerre les faces du secteur :-et celui de

ces bords m n, qui en est touchd, est divisé en petites
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portions €gales entre elles, et aux trois quarts dun
millimétre. Cette division existe sur une longueur

- de 3 centimétres, a partir de ’aréte extréme de la tra-

verse tm, ou est I'origine de la graduation qui s’étend
Jusqu’a 20, parce que les petites divisions mentionnées
sont réunies deux a deux, pour former des unités

- égales en longueur a 1,5 millimétres, mais qui ne

doivent étre comptées que pour un millimétre, dans
les mesures fournies par V'instrument. '

Si par des raisons particuliéres on ne faisait diviser
la languette qu’en millimétres et fractions, comme est
celle du pachométre a angle mobile que M. Benoist a fait

- comstrnire pour son usage, Pépaisseur de la glace,
- en millimétres, ne vaudrait que les deux tiers du
- nombre de millimétres fourni par I'instrument , déns

le cas ou le c6té supérieur du secteur ferait un angle
de ager.,8289"44 avec la face divisée de la languette.

e rapport entre I’épaisseur de la glace et la saillie de
la languette, pour tout autre angle d’ouverture donné
au pachométre, se calculerait par la formule (3) dans
laquelle i est le complément de I’angle d’ouverture de
Iinstrument.

Le pachométre § angle mobile, représenté Enr Ia
figure, différe, comme ou voit, du pachometre
angle fixe, en ce que le secteur est sillonné par deux
ouvertures pp, qq, en arc de cercle, ayant pour centre
commun le sommet s du sectcur. Deux vis de pres-
sion v, ¢/, passant au travers de ces ouvertures, ser-
vent a fixer ce secteur contre la face latérale du corps

yramidal de l'instrument, qui est muni en outre
gun talon de cuivre 0 «, sur lequel on peut repérer
les diverses positions qu’il est ainsi possible de donner
au secteur, relativement i la languette, laquelle n’est
d’ailleurs divisée qu’en demi-millimétres, ainsi qu’il
a été dit. Il est bon aussi de donner au secteur de
cuivre une amplitude moindre que celle qui convient
au pachométre ordinaire. )

Maniére de se servir du pachométre.

Quand on veut se servir des deux sortes de pacho-
métre, on applique la large face ltmn 'de 1a lan-
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ette, contre la glace 4 examiner, de sorte que la
g::rface’ de celle-ci8 est rencontrée d’équerre cl[,u“ le
secteur a bs; et, comme alors le bord as de ce sec-
teur s'appuie sur Ja glace, tout rayon visuel conduit
le long de son autre bord bs, entrera dans le verre
sous une incidence de (1006r.—angle bsa), ou de
(r008r—37er-,8289"44), Cest-i-dire de fagr.,1710"56,
pour le pachométre a angle fixe. D’ott i} suit qu’aprés
avoir été réfléchi par la face étamée, ce rayon-sortira
en un point de la glace distant de celui par lequel il
était entré, d’'une quantité égale & une fois et demis
1'épaisseur du verre. Lo
i donc la languette ayant été primitivement ou-
verte, comme le montre la figure, on fait glisser lo
secteur le long de la languette, pour ramener la
aillie sm de cette derniére & une valeur telle que
I'image de I'aréte extréme mt de la traverse d’acier
soit vue dans la direction du rayon visuel mentiouné
b s, le nombre porté par la division qui se trouverad
c6té du sommet s du secteur, sera, en millimétres, la
valeur de 'dpaisseur de la glace examinée.

Remarques diverses.

Pour rendre le pachométre propre & mesurer sura-
bondamment la largeur et la hauteur des glaces, i
faut continuer la division du bord mn de la lan-
guette, voisin du secteur, en centimétres, et faire
suivre cette division et la graduation sur la base de Ja
pyramide de bois, & c6té de la rainure r jusqu’a 25 cen-
timétres. Le bord opposé ! de la languette et celui
de la rainure r qui lui correspond, peuvent étre di-
visés en pouces au nombre de 10; de sorte qu’on lit la
valeur des longueurs mesurées, en métres ou en
pouces. .

Lorsque le pachométre est & angle mobile, on peut
le régler par expérience, pour une qualité de 5:‘;
quelconque donnée. Je suppose, sar exemple, que 1'on
se propese d’avoir des saillies de languette Zgalec i
P'épaisseur de glaces de méme nature : on prendra
:"l;mngdew ces pour la mettre & nu et on fera

es
r la languette da pachométre d’une quantité

/"_"\
/ .

e ™ e e

-~
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€gale a Pépaisseur de cette glace, sur la face antérieure
de laquelle on appliquera ensuite l'instrament, comme
si on se proposait d’en mesurer I’épaisseur. Cela étant,
au lieu de faire glisser le secteur le long de la lan-
guette, on-fera varier 'angle que forme avec la glace
celui de ses cotés qui sert d’alidade, jusqu'a ce que
I'image de I'aréte extréme de la traverse d’acier de la
languette soit vue dans la direction de ce cété; et
alors I'instrument sera réglé. On serrera les vis dont
on avait diminué la pression et on fera une coche sur
la face de la pyramide contre laquelle s’appuie le sec-
téur, ou snr le talon de cuivre dont elle est munie
pour cet objet. Les données de la rectification actuelle
seront ainsi conservées, et on pourra remettre les
parties de D'instrument dans les positions qu’elles
viennent de prendre, si on les avait dérangées posr
chercher leurs positions relatives a des glaces d’autre
nature.

Le pachométre pourrait, comme on voit, étre em-
ployé au. mesurage du pouvoir réfringent des gla-
ces, etc. La formule (4) donue en effet, en nommant &
ce pouvoir, qui &oest €égal & 1,51, valeur relative aux
glaces de Saint-Gobin,

K=Sil;;i“/l +4;_:

Formule o) toutes les quantités qui entrent dans le
second membre, sont fournies par le pachométre (a),
employé comme je viens de le dire.

n pourrait donner plus d’exactitude au pacho-
métre, en garnissant le secteur d’une lunette pour
conduire le rayon visuel ; mais cette addition augmen-
terait de beaucoup le prix de I'instrument.

La formule '(5? sert encore & trouver le degré

(a) On peut se procurer chez M, Benoist, rue Richer,
n° 20, des pachométres a angle mobile, au prix de 20 fr.,
et des pachomeétres a angle fixe, av prix de 15 fr, Ces in-
stramens vérifiés sont accompagnés d’wne notice.
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Q’exactitude du pachométre i angle fixe. II suffit en
effet d'y mettre, au lieu de 1,51, les limites de K ,
et de calculer pour i=92¢r.,1710"56, les deux valeurs

correspondantes de 7 » dont la différence exprimera
le degré de précision de V'instrument.

GLACES OU MIROIRS OFFRANT DES PERSONNAGES, DES PAY-
SAGES, DES PLEURS, OU DES INSCRIPTIONS NOIRES 0U
-COLOREES.

De nos jours quelques fabricans voulant masquer
les défauts de certaines glaces, ont entrepris d’apphi-
quer sur l'une des surfaces des gravures ou dessins
coloriés qui, offrant quelque ol:iet agréable a la vue,

At ne pas laisser apercevoir aisément ces mémes dé-

uts. D’autres ont fait de semblables applications sur
de belles glaces, comme on peut le voir dans quelques
* magasins dela rue Vivienne, du passage Choiseul , etc.
Nous allons donc, comme complément de cet ouvrage,

faire connattre les moyens qu’on prend poury par-

vemr.

Procédé de M. Morin de Guériviére pour fixer sous
glace, avec ou sans tain, les gravures noires ou

e wmm

-

coloriées , et les découpures et vignelles en or et en :

argent. (Par brevet d’invention.)

L’on prend de la gomme arabique bien pure et bien
transparente; on la fait dissoudre dans Veau; on
Papplique trés épaisse sur les découpures, et on les
applique sous la glace : lorsqu’elle est bien desséchée
if faut la recouvrir avec la méme gomme , mais moi-
tié moins épaisse, afin qu’elle s'étende bien, Celte

bgérat'ion est nécessaire, tant pour emkécher les dif- ;
f

rens fonds de peinture & I'huile de s’insinuer entre
la glace et Tobjet appliqué, que pour empécher les
taches.

Quant 3 la maniére de fixer les gravures sous glace,
on emploie le méme procédé que pour les découpures,
a Vexception- qu’il faut, avant de fixer la gravure dé-
coupée ou non, la laisser dans I’huile de noix pendant

huit & dix heures, la retirer, et n’en faire I'application
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que Torsque Phuile est bien desséchée. Comme cette
huile ternit la gravure et lui laisse un transparent, il
faut ranimer les couleurs par une application de pein-
ture a 'huile en couleurs analegues aux différens
fonds de la gravure, ce qui lui te ce transparent, lui
donne le ton de la peinture, et eflace celui de la gra-
vure sur papier.

Quant i la maniére d’enlever le tain des glaces, sous
toutes sortes de formes, cela dépend principalement
du plus ou du moins d’adresse, 1l faut faire des cali-
bres soit en carton, soit en cuivre laminé, que V'on
pose sur le tain, et, par le moyen de la pointe d’une
aiguille, I'on trace une ligne tout autour du calibre,
et I’on enléve ensuite avec un grattoir le tain ou 'on
veut appliquer des découpures ou gravures, que I'on
recouvre par divers fonds de peinture a I'huile.

Ces gravures coloriées perdent, avec le temps, use
partie de leurs couleurs; dés-lors elles offrent un
aspect moins agréable.

PRIX POUR L'ETAMAGE DES GLACES A MIROIRS PAR UN
, .
PROCEDE DIFFERENT DE CEUX QUI 8ONT CONNUS.

Les étains les plus fins ou les plus purs que l'on
puisse se procurer par la voie du commerce sont ceux
de 1a Chine et des Indes, connus sous les noms de
Malac et de Banca. Ces étains , surtout le dernier,
sont avec raison preéférés pour I'étamage des glaces;
ce n'est qu'avec eux gu’on obtient non seulement des
feuilles des plus grandes dimensions, mais encore le
brillant si recherché pour la réflexion des objets. I1
est reconnu d’ailleurs que I'étain de Banca, moins
allié¢ que tout autre de parties hétérogénes, est le
plas ductile; il s’étire plus facilement sous le marteau,
et son éclat métallique approche davantage de celui
dont jouit par excellence le mercure en bain. .

Lorsque, par Vefet de la guerre, Ja France voyait
ses ports de mer fermés , I'approvisionnement de ses
fabriques de glaces et celui des miroitiers ne pou-
vant plus avoir lieu que par les vaisseaux neutres
ou par la fraude, a dél}aut des étains des Indes, on s¢

28
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trouvait réduit 3 celui d’Angleterre, dont les qua-
lités sont bien inférieures & celles des premiers.
Si, pour I'étamage des glaces, on pouvait parvenir

3 diminuer la consommation de 1’étain, ou, mieux

encore , a le suppléer par une composition ou un al-
liage de matiéres indigénes et communes , on rendrait
un service important aux manufactures de glaces.
L’écoulement de leurs produits est souvent arrété,
soit par la difficulté de se procurer V'étain convenable,
soit par la dépendance dans laquelle les miroitiers
sont du petit nombre de batteurs de feuilles, qui
conservent encore , par routine, le malléage, de pré-
férence au laminage, et dont les procédés sont trés
peu connus, ou en quelque sorte tenus secrets; par
conséquent les feuilles d’étain, toujours chéres, se
ressentent , sous le rapport du prix, des variations des
temps et des circonstances.

Jusqu’a présent on ne connaft que trois méthodes

our'gtamer les verres (dont deux sont adoptées pour
es surfaces planes ). La plus ancienne et en méme
temps la plus usitée consiste dans Pemploi de Y'étain
en txe’uilles uni au mercure; 'édtamage auquel cet al-
liage est destiné se fait presque a froid, ou du moins
2 une température peu élevée. Par la seconde maniére
d’étamer, dont la découverte, due a M. Péréa, date
de 1812, on fait usage sculement de plomb et d’étain
fondus ensemble. Le procédé pour 'emploi de ce
mélanfe est & peu prés celui du clichage (voyez a ce
sujet le Bulletin de la Société, n° CX, douzicme
année, page 188). La troisiéme méthode est usitée
particuliérement pour l'étamage de Dintérieur des
vaisseaux soufflés en cylindres ou en globes. L’amal-
game dont on se sert pour cet effet se compose de
mercure, d’étain , de bismuth et de plomb; il est ap-
pliqué i chaud.

(3uoique cette derniére méthode n'ait été jusqu'ici
affectée qu'a I’étamage des globes ou autres vases cy-
lindriques de verre, peut-dtre ne serait-il pas impos-
sible de V’appliquer. aux glaces @ miroirs a surfaces
planes. A la verité, il est a craindre qu’il ne pré-
sente beaucoup de difficultés pour les glaces d’un

Pa
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grand volume; mais il est vraisemblable qu'il s’en
offrirait peu pour des volumes moyens ou médiocres,
qui sont les plus recherchés et les plus marchands,
c’est-a-dire ceux dont les dimensions n’excéderaient
pas 4o & 50 pouces de hauteur sur 30 & 4o de largeur.

Comme il serait possible que plusieurs des concur-
rens ne connussent ni l’amgl ame de troisiéme mé-
thode, ui la maniére de l'employer, la Société d’En-
couragement croit devoir leur donner des renseigne-~
mens a cet égard. :

L’amalgame en usage pour étamer l'intérieur des
vaisseaux de verre se compose de deux parties de
mercure, d’une de bismuth , d’une de plomb et d’une
d’étain; on '’emploie de la maniére suivante :

On fait d'abord fondre D'étain et le plomb en-
semble dans un creuset; on ajoute le bismuth écrasé
en petits morceaux, et quand 1’étain est fondu, on
met le mercure , que I’on a eu soin de purifier aupa-
ravant ; on brasse bien le mélange avec une baguette
de fer, on I'écume et on le laisse refroidir jusqu'a une
température convenable; enfin on emploie alors, en
le faisant couler successivement et lentement sur toutes
les parties de la surface intérieure des vaisseaux, qui
doit étre bien nette, bien séche et un peu échauffée. -

De méme que les globes de verre, beaucoup plus
minces que les glaces, doivent étre échauffés pour
n’dtre pas étonnés, ou, autrement, exposés a étre frac-
turds par Veffet de la chaleur subite de l'alliage versé
dans leur intérieur, de méme cette précaution et
quelques autres doivent étre prises i ’égard des glaces
A miroirs a surfaces planes, qui sont presque toujours
le produit d’'une composition bien moins tendre que
celle des globes destinés a étre étamés.

Parmi les précautions & prendre, en indiquera les
suivantes : 19, tenir 1'amalgame au degré de chaleur
nécessaire pour roussir légérement un papier plongé
dans le bain ; a2°. placer le fourneau destiné & chaufler
Valliage le plus prés possible des glaces i étamer;
30, disposer la table de l'appareil qui portera les
glaces de maniére A recevoir les inclinaisons les plus
favorables au succés de I'opération ; 4°. couler 'alhage
- sous forme de nappe, d’une largeur suffisante pour
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couvrir la surface des glaces; 5°. garantir les cotdsde
ces mémes glaces par des bordures susceptibles de
s'opposer a fa fuite de ’'amalgame, et le conduire vers
le pied de la glace ou le bas de la table, ot seraient
lacés des vases pour recevoir V'excédant du jet;
o. donner a cette table une disposition telle qu'elle
uisse avancer ou reculer sous le méme jet; 7°. tenir
esglaces i étamer dans une température roportionnée
a celle du bain de I’alliage au moment de sa coulée.
En prenant les précautions que l'on vient d'indi-
quer, ou toutes autres analogues, suivant le procédé
que les concurrens croiront devoir adopter, la So-
ciété d’Encouragement espére que le probléme qu'elle
propose sera résolu. Il aura I'avantage d’économiser

une matiére étrangére, cofiteuse, et difficile parfois i

se procurer; de la suppléer par des substances indi- {

génes doot on pourra s'approvisionner plus facile-
ment; de procurer un mode d’étamage moins dis-
pendieux et vraisemblablement d’une exécution ausi
aisée que cenx déji conmus, enfin de rendre le com-
merce des glaces moins dépendant des circonstances.
D’aprés ces considérations, la Société d’Encoura-
ement propose un prix de deux mille quatre cents
}rancs, w’elle décernera, dans sa séance géné
du secong semestre 1828, & celui qui aura trouvé un
moyen économique d'étamer les glaces 4 miroirs d'a-
prés le procédé indiqué ci-dessus, ou par tout autre
moyen analogue.
es concurrens adresseront , avant le 1= juillet de
la méme année, deux glaces étamées, 1'une de 3o pouces
sur 20, I'autre de 4o pouces sur 30, accompagnées de
rocés-verbaux des autorités locales , constatant
es glaces ont été passées au tain d’aprés les procédés
énoncés dans le mémoire de l'auteur, Ce meémoire
devra contenir une description détaillée de la mé-
thode qui aura été pratiquée pour I'étamage des
glaces ; on y joindra des dessins sur échelle, repré-

sentant les plan, coupe, profil et élévation, tant des .

f?urneaux , tables a étamer, que des ctuves, ou-
tils, etc. , nécessaires au succés de I'opération , le tout
accampagné d’une explication de ces divers appareils.
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CINQUIEME PARTIE.

PIERRES PRECIEUSES FACTICES.

De temps immémorial les pierres précieuses sont
devenues le partage de I'opulence ; mais comme ce
goQit est devenu en méme temps commun 3 toates les
classes de la société, méme a celles que la médiocrité
de leur fortune ne leur permet pas de le satisfaire , on
s'est attaché a fabriquer et des gijoux en cuivre doré
et des pierres précieuses factices. La fabrication des
verres colorés conduisait facilement i cette décou-
verte, ou, pour mieux dire, n'avait besoin que d’un
perfectionnement. Ce but a été complétement atteint,

uisyue, & la dureté prés, il faut quelquefois un ceil
ien exercé pour distinﬁuer les pierres naturelles des
¢s progrés de la chimie pneu-

matique , les arts se sont eorichis d’'un si grand
nombre de nouveaux procédés, que naguéres mous

~ avons vu une cause portde devant les tribunaux pour

décider si des pierres précieuses qui avaient été ven-
dues , agrée‘es et livrées , étaient vraies ou fausses.
Les pierres factices sont toutes formées d’un trés
beau cristal nommé strass, coloré de diverses ma-
niéres par des oxides ou des sels métalliques ; mais il
faut pour cela que la fusion soit bien conduite, et que
ces oxides 1’y soient ajoutés que lorsqu’elle est bien
compléte. Nous donnerons dans cet article les prin-
cipales recettes.
ous avons déja dit que les pierres factices, bien
faites, initaient parfaitement celles qui sont le produit
de la nature; voici cependant en quoi elles en diffé-
rent : elles sont en général moins dures, on peut les
rayer beaucoup plus facilement, et elles perdent leur
poli par le frottement. Il arrive souvent aussi que les
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i:ierres factices offrent quelques petites bulles dans
eur épaisseur, surtout si la fusion ne s’est pas bien
opérée. A cela prés les pierres factices les plus dures,
les mieux nuancées, d’une belle transparence, et
exeémptes de bulles, lorsqu’elles sont bien montées, ne
sont pas toujours faciles a reconnattre au coup-d’ceil ;
il faut souvent recourir a la lime ou au burin.

Le vulgaire croit que le diamant et les autres pier-
res précieuses difiérent des fausses en ce que les pre-
miéres, par le frottement , enlévent avec elles des
parcelles de paille ; mais cette propriété leur est com-
mune avec les pierres factices qui, par le frottement,
développent, & leur surface, I'électricité dite wvitrée
ou positive, et deviennent dés-lors aptes 3 enlever
également ces petites pailles. Avant de passer 3 'exa-
men du strass et des pierres précieuses factices , nous
dirons qu'a Vexposition de 1827, ces produits atti-
rérent Vattention des connaisseurs. Nous allons em-
prunter quelques détails 2 M. Ad. Blanqul, sans par-
tager son opinion, puisque nous pl‘x’;&ons i la téte des
exposans en ce genre , M. Douault-Wiéland, qui avait .
déja recu une médaille de bronze et une d’argent aux
expositions de 1819 et de 1823. Ce fabricant exposa en
1827 de trés beaux strass, des pierres précieuses fac-
tices brutes, taillées et montées, trés belles, et princi-
palement des tableaux en verres de couleur, dont I'un
offrait, habilement enchissés, plusieurs princes de la
dynastie des Bourbons. Il paratt, dit M. Blanqui,
que le mérite n’en a pas été trop apprécié par les
membres du jury. Cette assertion est trés erronée,
Ri“s ue MM. Langon, pére et fils, qu'il place avant

. Douault-Wiéland, n’ont regu qu’une médaille ‘
de bronze, tandis que le jury a ﬁéeerné a ce dernier
une nouvelle médaille d’argent : ce n’est pas ainsi

u’on doit écrire I'histoire ses arts. Nous placerons

onc, avec impartialité, aprés M. Douault-Wié-
land, MM. Langon pére et fils, qui ont exposé un
gros pain de strass, a l'instar du diamant plus, treize .
fragmens bruts de pierres plus fines; ils en obtien- |
nent, d’une seule fonte de vitrification, environ §oo ki-
grammes. Pour lcs Lailler\é facetter ils font usage

!
s L
l
!
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d’une roue de plomb enduite d’émeril broyé, qu'on
remplace par du tripoli trés fin, délayé dans une eau
légérement acidulée. On a également distingué :

1°. Les bracelets, colliers, diadémes, etc., en
pierres fausses, de M. Bourguignon;

20, Les breloques, chaines et blocs de pierres faus-
scs , de M. Mathias Chevallier;

3¢, Les améthystes, topazes, turquoises, etc., mon-
tées en bagues, bracelets, épingles, etc., de M. Ma-
thieu, etc., etc.

Nous allons maintenant passer cn revue les diffé-
rentes pierres factices; mais nous croyons jeter un
plus §mnd intérét sur cct objet en y joignant les pro-
priétés et I'analyse chimique des pierres naturelles,
afin d’offrir aux fabricans I'art d’imiter de plus en
plus la nature, en tichant de faire une véritagle syn-
thése, en combinant de nouveau les principes obtenus ,
comme on I'a fait pour le lapis. (1)

DU DIAMANT.

Nous avons donné, dans notre Manuel de Minéra-
logie , un article fort étendn sur le diamant; nous
allons en offrir ici un extrait. De toutes les pierres

récieuses le diamant est la plus estimée. L’Inde est
Fe premier lieu oli il a été trouvé; on le rencontre
srincipalement dans les royaumes de Golconde et de
isapour, dans le district de Serra-do-Frio, au Bré-
sil , au Bengale, etc. Les diamans existent toujours
dans des terrains de transport, ordinairement com-
posés de substances terreuses et de cailloux quartzeux
roulés, ayaut pour ciment un mélange argilo-ferrugi-
neux et quartzeux. Le diamant est incolore; on en
trouve cependant de colorés en bleu, brun, jaune,
gris , noir, rouge et vert : ces deux derniers sont trés
rares. Sa forme primitive est Voctaddre, et sa molé-

(1) Dans le cas d’examen comparatif des pierres fausses
ct naturelles , ces documens pourront devenir fort utiles.
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cule intégrante le tétraédre rﬂgulier. 11 se présente en
morceaux roulés et sous plus de quinze formes crista-
lines différentes qui constituent autant de variétés. Le
diamant est le plus dur de tous les corps: on ne peut
Yuser qu’avec sa poussiére. Lorsqu'il est ainsi taillé,
il décompose les rayons solaires, et offre un jeu
agréable de couleurs irisées. Il a cet éclat vif qui lui
est propre ; sa cassure est lamelleuse, les fragmens ont
la forme de l'octaédre ou du tétraddre; il est demi-
transparent & réfraction simple, raie tous les corps
connus, développe 1’électricité positive par le frotte-
ment, tandis que le quartz produit la négative; par
son _exposition.au soleil , ou le choc éectrique, il
devient phosphorescent : son poids spécifique est de
3,4 4 3,6. Le diamant était regardé comme infu-
sible; cependant le docteur Sulliman en a opéré un
commmencement de fusion en I’exposant, dans une cavité
faite dans un morcean de chaux, a 'action du chalu-
meau & gaz bydrogéne et oxigéne. Les expériences
tentées par les plus habiles chimistes et physiciensont
démontré la combustibilité du diamant, et 'un de
ceux dont la France s’honore, I'illustre et malheu-
reux Lavoisier reconnut que le produit de cette com-
bustion était du gaz acide carbonique : depuis, le
diamant a été reconnu pour étre du carbone pur.

OBSERVATIONS SUR LES DIAMANS.

La valeur des diamans est relative a leur eau,
c’est-3-dire 3 leur blancheur, a leur épaisseur et 3 leur
grosseur. Leur poids s’exprime par carats, dont cha-
cun est égal & 4 grains (26 centigrammes). Le prix
d’un diamant est 4 celui d’'un autre qui a la méme
transparence, la méme couleur, la méme forme, Ia
méme pureté, etc., comme les carrés de leurs poids
respectifs.

e prix moyen des diamans bruts, qui méritent
d’dtre taillés, est d’environ 5o francs pour le premier
carat. La valeur d’un diamant taillé étant égale a
celle d’'un diamant brut de poids double, outre Ja
main-d’ceuvre, un diamant travaillé du poids de

Y - L
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1 carat colitera 200 a 288 fr.

B ererenecaeas 27K 200= 8oo

. 3*Xa2o0=de 1800 a 1
Goveveiinnnns  §*X200=de 3200 2 3800

De10o.......vve.s 100°3K200= 3,000,000

Cette régle ne s’étend pas aux diamans dont le poids
excéde a0 carats. Ceux qui sont plas gros se vendent
a des prix inférieurs a la valeur qu’ils auraient d’a-
prés ce calcul. Les plus estimés sont ceax qui sont
d’'un blanc de neige : c’est ce que les joailliers ap-

llent premiére eau ; ceux de g a 6 carats sont fort

eaux ; ceux de 12 & 20 sont rares, a plus forte raison
ceux au-dessus de ce poids: quelques uns senlement
dépassent celui de 100.

TABLEAU DES PLUS BEAUX DIAMANS CONNUS.

1°, Le plus gros est celui du raja de Matun

a Bornéo; il est évalué & prés de 2 onces 1 gros

Ol eDVIrOM.. . it vitiueriannecsiagernseeses 300
0. Celui de 'empereur du Mogol est de.... 279
Tavernier I'a estimé 11,723,000 fr.
3°, Celui de I'’empereur de Russie pése (1)... 1
f". Celui de 'empereur d’Autriche pése..... 1

1 est taillé en rose de mauvaise forme et éva-

1ué a 2,600,000 fr.
5°. Celui du roi de France, dit le Régent,
pése........ eeieesaes . 1

11 fat acheté par le duc d’Orléans , alors ré-
ent, 2,250,000 francs; il est estimé plus du
ouble. (2) ‘

(1) Ce diamant est de la grosseur d’un ceuf de pigeon et
d'une mauvaise forme; il a été acheté a,160,000 fr., et
96,000 fr. de pension viagére.

(2) Ce diamant pesait 410 carats avant d'étre taillé; il
est remarquable par sa belle forme, ses belles proportions
et sa parfaite limpidité. 11 est regardé comme le plus beau
de ceux de I'Europe.
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Lous ces beaux diamans ont été trouvés dans
VInde.

6°. Celui du roi_de Portugal est le plus gros
gu’on ait trouvéau Brésil ; on a estimé son poids & 120

M. Maw ne le porte qu’a g5 trois quarts; il n’a pas
été taillé; il est sous la forme octaédrique naturelle.

Nous allons maintenant faire connaftre les pierres
factices qu’on substitue au diamant. Nous ne_disons
rien ici du quartz ou cristal de roche; nous 1’avons
déja fait connaftre au commencement de cet ouvrage.

IMITATION DU DIAMANT, PAR M. BOURGUIGNON.
(Par brevet d’invention.)

Pour imiter le diamant de 6 carats, par exemple,
on fait usage indistinctement du strass qui se fabrique
a Genéve, en Allemagne, etc., et surtout de celui
de Paris. On fait tailler par le lapidaire une pierre de
strass qui présente la partie de derriére d’une pierre
de 6 carats, mais dont la table est moiti€¢ moins

;{paisse. On fait disposer, avec toute espéce de pierres
1]

nes non colorées, telles que le saphir d’orient, la
topaze , V'améthyste, le rubis, la topaze de Saxe , du
Brésil, le caillou du Rhin, du Meédoc, pierre-
cayenne, etc., et principalement le cristal de roche,
comme étant le moins cher, une table du volume
manquant & la pierre de strass pour compléter son
poids, et achever la formation de la pierre qui se
trouve ainsi composée de deux parties : I'une qui est
le strass, formant le derridre et les facettes de dessus;
Pautre qui est la table, en matiére fine trés dure,
taillée a sa surface en forme de diamant.

Ces deux A)ierres, fixées 'une sur I'autre au moyen
’une vis,, d’une goupille ou d’une charniére placce
dans la monture, produisent un effet imitant le dia-
mant.

La partie supérieure étant fine met le strass a 'abri

de tout frottement, et le conservé dans sa beauté pri- .

mitive. Le rang de facettes qui se trouve entre les
deux pierres, donne ssul les feux mobiles du dia-
mant.

-
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| La vis, la goupille ou la charnidre qui réunit les
deux pierres permet de les nettoyer aussi facilement,
. qu'on nettoie les verres d’'une lorgnette de spectacle.
Cette disposition doune encore 1’avantage de pouvoir
. monter les pierres a jour comme le diamant.

PROCEDE POUR LE DIAMANT TAILLE EN ROSE.

On taille une pierre de strass, forme de rose, que
 l'on insére solidement dans le fond du chaton; on
joint ensuite la pierre dure également taillée en rose;
ce qui, tout & la fois, recoit et reproduit tout 1’éclat
du strass, et 'empéche de s’abimer.

n peut se servir aussi du moyen suivant :

On taille le derriére d’une pierre, moitié ou le tiers
moins fort que celle que I'on veut imiter ; on la colle
dans le fon3 du chaton sur une feuille d’argent, au-
tour de ce strass taillé en pointe; on colle autant de
petites lames d’argent poli ou d’acier qu’il y a dc fa-
cettes ; on met sur cet apprét un morceau d’une des
pierres dures indic[nées ci-dessus , mais taillé en rose,
ce qui produit & I'eeil un effet trés brillant; mais ce
moyen manque de solidité, car les plaques du dedans
reuvent se décoller & I’humidité ou en laissant tomber
e bijou.

Ce procédé est applicable 4 toutes les pierres
minces; car le strass taillé et préparé comme on vient
de le dire, et réuni & un demi-brillant ou pierre
faidb.le véritable, donne a I'ceil le prix que le volume.
indique.

Lgs outils employés a cc travail sont ceux ordi-
nairement en usage chez les joailliers, bijoutiers,
metteurs en ceuvre, et les procédés pour polir sont
les mémes que ceux dont on se sert-pour le diamant.

i
i

DE LA TAILLE ET DU POLISSAGE DES DIAMANS,

Etde Uart de monter les plumes en diamans, les dia-
mans bruts a I’ucage des graveurs, des vitriers, etc.,
par M. Ed. Turrel.

L’auteur expose les idées du docteur Wollaston sur
ce sujet. Ce savant avait remarqué que les diamans
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naturels coupaient beaucoup mieux le verre que les
diamans taillés; il a reconnu que cette différence
provenait de celle qui existe entre la forme de ces
deux espéces de diamans. En effet, dans les diamans
taillés, les faces sont planes, et conséquemment les
arétes formées par la rencontre de deux faces conti-
gués sont curvilignes. Dans les diamans bruts ou na-
turels, les faces sont courbes, et la rencontre de deux
de ces faces présente un bord rectiligne. Suivant
M. Wollaston, pour bien couper le verre, il faut
placer le diamant de maniére que la ligne du trait
que I’on veut former soit tangente & son bord prés de
son extrémité, et que les deux faces latérales adja-
centes du diamant soient également inclinées sur la
surface du verre. La profondear, 3 laquelle le trait
doit pénétrer, ne doit pas étre de plus d’un vingtiéme
de pouce.

La propri¢té de tailler le verre dégendnnt princi-
palement de la forme apparente du bord trauchant
du diamant, M. Wollaston soupconna que dautres
pierres trés dures Pourraient prodhire le méme eflet,
si I'on parvenait a lui faire présenter un semblable
bord curviligne. En conséquence, il s’appliqua i
donuer cette forme au saphir, au rubis, au rubis spi-
nelle, au cristal de roche et 3 quelques autres sub-
stances, et il trouva que chacun de ces corps, ainsi
préparés, avait la propriété de couper aisément le
verre. M. Turrel donne un dessin sur une grande
échelle, des diverses parties d’un diamant placé dans
les conditions ci-dessus; il donne aussi celui d’un
diamant de vitrier monté d’une maniére particuliére,
et a 'aide duquel on taille plus facilement le verre
que par la méthode usitée jusqu'a présent. Aprés avoir
cité des divisions microscopiques d’une trés grande
finesse, exécutées a l'aide du diamant brut, 'auteur
termine cet article par un appareil propre a tailler le
diamant.

/4
i
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COMPOSITION DE CRISTAL IMITANT LE DIAMANT,
de M. Loysel. }

Sable blanc lavé dans I'acide hydro-
chlorique, et ensuite dans 'eau........ 100parties.
Minium.....coiveveiivinnvaniiansa. 150
Potasse calcinée trés belle de......... 30435
Borax calciné.......coeviviniiil... TO
On peut ajouter :
Dentoxide d’arsénic....cooevivenee.s I
Le poidsspécifique de ce cristal est analogue a celui
du diamant, c’est-a-dire de 3,4 & 3,6.

Autre de M. Bastenaire-Daudenart.

Sable blanc traité par 'acide hydro-
chlorique et lavé a grandes eaux........ 100
Minium.....ooveevivn eevnennnenes 40
Potasse blanche bien calcinée. ....... 24
Borax calciné...................... 20
Nitrate de potasse cristallisé.......... 12
Peroxide de manganése......... R ¥4

Autre du méme.

Sable blanc lavé dans l'acide hydro-
chlorique et dans l'eau................ 100

Minium........ [ 71

Potasse belle, calcinée........... veee 32

Borax calciné........oooieiiiaiiii.. 12

Deutoxide d’arsénic................. 0,6

Cette recette est la méme que celle de M. Loysel,
a de légéres variations prés dans les doses; le poids
spécifique de ce cristal est le méme que celui du dia-
mant oriental.

Les Anglais ont donné le nom de strass au cristal
imitant le diamant. Voila la composition la plus usitée
en Angleterre.

‘ STRASS.
Cailloux siliceux calcinés. .. 2 onces.
Potasse Pure.....o.ceeeeeess 1
Borax calciné. ............ » 6 gros.
Céruse belle............... » 2
26
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On réduit les cailloux en poudre, on les tamise, et
I’'on méle toutes ces substances que Von fait fondre a
un feu violent. L’on obtient ainsi un verre trés blanc,
trés dur, brillant et de la plus grande beauté; pour
que Vopération réussisse bien, il faut se servir d’un
creuset qui n’abandonne rien au mélange fondu,et qui
puisse tenir la matiére en fusion environ dix heures.

Autre.

On doit & M. Douault-Wiéland une recette 3ui
produit un trés beau strass. Voici les proportions des
matiéres qui le composent :

Onc. Gros. Gr.

Cristal de roche en poudre fine et
taMISE. covecieatncsscacncanncrnnans » »
Minium en poudre trés pur........ g 3 »
Potasse pure.........cce 4uu Ceseene 3 3 o

Acide borique extrait du borax arti-
fictel...... eeias cetecesresnans veee m 3 »
Deutoxide d’arsénic trés pur........ » » 6

Faites fondre le tout dans de bons creusets de
Hesse , laissez en fusion pendant vingt-quatre heures;
plus la fusion est prolongée et tranquille, plus le strass
est dur et beau.

Nous avons un grand nombre d’autres recettes ; j’ai
cru qu'il suffisait de rapporter celle-ci qui est re-
gardée comme réunissant tous les avantages qu'on re-
cherche dans cette vitrification.

PIERRES PRECIEUSES COLOREES.

On fabrique les pierres précieuses avec le strass et
les oxides et sels métalliques, ainsi qu’avec les cris-
taux_imitant le diamant, que nous avons indiqués.
M. Bastenaire - Daudenart conseille aussi les trois
compositions suivantes.
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CRISTAL OU STRASS,
Pour imiter les pierres précieuses diversement colorces.

Sable blanc lavé avec Pacide hydro-
chlorique et ’eau...o.0.0cvn.... 25
Minium............ tisesssnsenss 5o
Potasse calcinde trés belle.. .....,..
Nitrate de potasse cristallisé........ g

Autre.
Sable blanc préparé comme ci-dessus. 25
Minium........... ceenes ..

Potasse calcinée, belle. . ... é
Borax privé d’eau de cristallisation. ..

Deutoxide d'arsénic....... certeraes 015

Peroxide de manganése....... tieees 0,10
Autre,

Sable blanc préparé comme ci-dessus. a5

Minium. ........000iuia.... oo

Potasse belle, calcinde............. 10

Borax calciné.. .... ceeeaanes 8

Nitrate de potasse cristallisé.. . 5

11 est bien dvident que le strass est un silicate
double de plomb et de potasse. Ces divers constituans
doivent étre fondus dans d’excellens creusets mon
seulement réfractaires, mais inattaquables par ces di-
vers agens, comme sont ceux de platine dont le haut

rix et la difficultd d’en obtenir d’assez grands en
interdisent Pemploi. On doit donc choisir pour ces
creusets une tr&s bonne argile réfractaire; lorsqu’on
opére sur de petites quantitds, on peut faire ces creu-
sets avec I'alumine précipitée de ’alun par un alcali;
dans ce cas, les produits sont d’une belle transpa-
rence et d’un trés beau blanc; mais ils doivent dtre
tenus en fusion pendant deux oy trois jours de suite,
tant pour en dégager V'excés d’alcali que pour les dé-
purer si lopération est faite en grand. Dans le cas
contraire, comme pour les opérations de Iaboratoll:e
qui sont faites dans de hons fourneanx de fusion, il
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suffit de dix & douze heures. Nous allons maintenant
faire connaltre la composition des principales pierres
factices colorées.

AIGUE-MARINE FACTICE.

Strass.............. G onces.
Verre d'antimoiue.. .. 24 grains.
Oxide de cobalt...... 1 grain 4. |

AMETHYSTE.

On fait fondre le strass avec un peu d’oxide de co-
halt et de pourpre de Cassius. On peut aussi, avec le
peroxide de manganése, obtenir un beau violet. |

Voici la composition qu'indique M. Bastenaire- |
Daudenart. q

Sable blanc lavé daus I’acide hy- |
* drochlorique et dans I’eau.... 10
Minium... ...ooovevviinnnn. 15

Potasse belle , calcinée........ 3 (
Borax calciné.............c... 3 |
Peroxide de manganése.,...... «z

Pourpre de Cassius............ o,12

AMETHYSTE NATURELLE.

L’améthyste naturelle est un quartz coloré en violet
par un oxide non encore déterminé, mais qui parait
étre celui de manganése. On le trouve presque tou-
Jjours dans les terrains volcaniques ou douteux.

ENERAUDE.

Strass. .............. .+..« 1o0DCE
Osxide de cuivre précipité de

son nitrate par la potasse.. § grains.

Faites-les fondre ensemble, et vous obtiendrez un
cristal imitant trés bien ’émeraude par sa jolie cou-
leur bleue verddtre. Les autres oxides de cuivre peu- ¢
vent également donner cette couleur en y ajoutant ua
peu de nitrate de potasse.
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Autre de M. Bastenaire-Daude 1.

Sable blanc lavé dans Pacide hy-
drochlorique et V'eau........ 10

Mivium............cvvveen... 15

Potasse blanche calcinde....... 3

Borax calciné............ ceee. 2
Oxide jaune d’antimoine. ..... 0,5
Oxide de cobalt pur....... eens 04T

Cette couleur verte résulte du mélange du janne
d’antimoine avec le bleu du cobalt.
Autre du méme. ‘

Sable blanc préparé comme ci-dessus.. 10
Minium....oooiieiiiieiiiiiniiaen 1
Potasse calcinée...............covc0 5
Borax calciné...........ooeveiiien. 3
Oxide vert de chréme.............. . 0,25

Il est évident qu’on peut cn varier les nuances en
augmentant ou diminuant les proportions des oxides
colorans. Ces derniers procéd£ , quoique fort bons,
sont plus compliqués et plus cofiteux ﬂue le premier
que nous avons indiqué, lequel d'ailleurs ne leur
céde en rien en beauti

EMERAUDE NATURBLLE.

Elle vient principalement du Pérou; on la trouve
aussi en Egypte, a I'tle d’Elbe, en Suéde, en Sibérie,
cn France, etc.; les plus helles sont celles du Pérou ;
apres le rubis, c'est la gemme la plus estimée.

Les belles émeraudes sont d’un vert qui leur est

ropre, plus on moins foncé; elles sont S)resque tou-
Jours cristallisées en petits prismes hexaédres simples
ou modifiés de diverses maniéres; elles sont éclatantes,
transparentes, presque aussi dures que la topaze , mé-
diocre réfraction double, se colorent en bleu quand
on les chauffe modérément, et reprennent leur cou-
leur par le refroidissement; a une haute température
elles donnent un verre blanc vésiculaire; leurs poids
spéeifique est de 2,6 & 2,57, :
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M. Thenard regarde 1'émeraude comme un com-
posé de . ’
Silicate d’alumine..... 52 )
Silicate de glucine.... 48
Et d’aprés les constituans de ces deux sels, de
Silice. .c..... 68
Alumine, ..... 18
Glucine....... 14

100

HYACINTHE. [

Strass........ sv.ee. 1 0MCE.
Deutoxide defer. ... 24 grains.
On les fond ensemble. On fait passer les nuances du J
rouge au brun marron en augmentant les doses de
I'oxide de fer.

HYACINTHE NATURELLE OU ZIRCON.

Elle est dure, infusible, en cristaux prismatiques
rectangulaires terminés par des sommets tétra¢dres et
dérivant d’un prisme carré. Sa couleur est ordinaire-
ment d’un brun rougeétre; il y en a cependant d'in-
colores, de verditres, de brunes, etc. D'aprés M. Vau-
quelin ses constituans sont :

Silice.......... 31
Zircone........ 66

GRENATS.

On peut obtenir les grenats par le méme procédé
«ue pour la fabrication des hyacinthes, en angmen-
tant un peu la dose de l'oxide de fer. La préparation
suivante vaut mieux :

Strass............... 1 once. -
Pourpre de Cassius.... quelques grains.
Le cristal obtenu par la fusion imite trés bien lc

- grenat; si la dose d’oxide d’or est plus forte, on ob-
ticnt le faux rubis.
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GRENATS NATURELS.

On connait plusieurs espéces de grenats; comme
leur analyse peut mettre sur la voie de leur fabrica-
tion ceux qui se livrent a celle des pierres précieuses,
nous allons les présenter telles que nous les avons
exposées dans notre Manuel de Minéralogie.

1°. Grenat de fer.

- (Almandin, Grenat précieux, noble, oriental ou syrien,
pyrope.)

Ce grenat se rencontre dans des roches et dans des
conches métalliféres primitives en Allemagne, en
Ecosse, en France, dans la Laponie, la Saxe, la
Sudde, etc.; les plus recherchés sont ceux du Pégu.
1l est quelquefois en masse, parfois disséminé, mais
le plus souvent en grains arrondis et cristallisés, soit
en dodécaédres rhomboidaux (forme primitive ), soit
en dodécaédres tronqués sur tous les bords, soit en
e pyramide tétraédre rectangulaire, ou bien en
une «fouble pyramide aigué, & huit panset & surface
lisse. Couleur rouge foncé, tirant quelquefois sur le
blea; a l'extérieur, peu éclatant, et beaucoup a l'in-
térieur, translucide ou transparent, réfraction simple,
raie le quartz, cassant, cassure conchoide. Poids spé-
cifique, de 3,8 a 4,3.

Composition , d’aprés Thenard :

Silicate d’alumine...... 3g Silice....... 38
Silicate de fer........ . 61 Alumine. ... 20
Oxide defer.. 4a

100 100

Cette analyse, 4 1,80 d’oxide de manganése prés,
est analogue a celle qu’en a donnée Berzélius. On taille
le grenat pour en faire des hagues, etc.
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2°. Grenat de manganése.

Couleur brune. Composition :

Silicate d’alumine..... 39 Silice: veess. 38
Silicate de manganése.. 61 A]umme. ve. 20
Bi-ox. mang.. 4a

——
100 100
30, Grenat de chaux, Grenat n, Gr laire.

On le rencontre en masse ou bien disséminé dans
des cavités drusiques, ainsi qu’en couches dans les
schistes micacés, argileux, ‘chlorite, et dans le traﬁ
primitif , en Irlande, en France, en Norwége, etc.
est quelquefois en cristaux analogues & ceux sous les-
quels se présente le gremat précieux. Ses couleurs
sont le bran, le vert ou le rougedtre, plus ou moins
translucide, plus ou moins éclatant, cassure inégale
a grains fins, moins dur et plus fusible que le grenat
noﬁ)le. Poids spécifique de 3,35 4 3,7. Composition :

-

v R, d Y !)
Silice. .. ... I (
Alumine. .... 20,6 ........ 22
Chaux. ...... 31,6 ......0. 37
Oxide defer.. 10,5 .
100,7 100

4°. Grenat mélanite.

Daus le basalte de Bohéme, i Fraseati, etc. ; cou-
eur noir de velours; il est quelquefois en grains ar-
rondis, mais le plus souvent en dodécaédres rhom-
boidaux tronqués sur les bords; la surface de ces
grains est inégale, celle des cristaux est éclatante,
opaque, aussi dure que le quartz, cassure imparfai-
tement conchoide. g
sition :

(|) Nous ignorons d'aprés quelle analysc.

oids spécifique, 3,73. Compo- |

- B e P VaS

i

—
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AUX. oo vennnneenns. 32,5
Oxide de fer......... .. 25,25
Oxide de manganése.... o,4

99,65
LAPIS NATURELLE.
Lapis-lazuli, Lazulit
Les plus beaix échantillons de lapis proviennent de
la Chine, de la grande Bucharie et de la Perse; on le
trouve le plus souvent en masse, en morceaux épars
et roulés, et quelquefois mélangé avec le feld-spath,
Ie grenat, et le sulfure de fer. Conleur d’un beau bleu
d’azar, peu éclatant, raie le verre, cassant, opaque
ou translucide sur les bords, fait & peine feu avec le
briquet, cassure inégale, i grains fins, se décolore
avec les acides puissans, et forme avec eux une gelée.
Poids spécifique, 2,76 2 2,945. Composition , d’aprés
. Klaproth. Clément-D3esormes.

Silice........... 46 .......
14,5 . .. 33
a2
3
Sulfate de chaux, 6,5
. Soude......... e 0 ... . 23
- Eau......... eees 2
Soufre. .....c.... 0 ...... _3_

100 ........ Q2

M. Vauquelin pense que cette pierre contient de
T'oxide de fer, et comme dans I'analyse de MM. Clé-
nient et Desormes il y a 0,08 de perte, il y a grande
apparence,, comme le fait observer M. Thenard , que
quelque principe leur est échappé. Ce dernier chi-
miste cite d’autres analyses d’apres lesquelles le lapis
serait un composé de .

Silice.......... 4
Alumipe. ...... 32
oude. ........ ar
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Ce qui donne gonr 100, silicate d’alumine 68, et
silicate de soude 32. Quelquefois la potasse entre dans
la composition du lazulite au liea de la soude. C'est
de ce minéral qu’on extrait le bleu d’outre-mer-.

Il faut que la composition du lapis différe ou bien
que I'un de ces deux chimistes se soit étrangement
trompé. Nous sommes bien loin de vouloir juger cc

- proces; nous ne faisons que présenter les faits. ¢

LAPIS, OU MIEUX OUTRE-MER FACTICE.

M. Guimet est parvenu a fabriquer de toutes piéces
le lapis; mais il a cru devoir tenir son procédé secret.
De son cdté, M. Gmelin y est également parvenu de
la maniére suivante :

« On se procure, dit-il (1), de I'hydrate de silice
et d’alumine; le premier, en fondant ensemble du
quartz bien gulvérisé avec quatre fois autant de po-
tasse , et en dissolvant la masse fondue dans I’eaa et
la précipitant par I'acide hydrochlorique; le second,
en précipitant une solution d’alun pur par de I'am-
moniaque. Ces deux terres doivent étre lavées soignen-
sement avec de I'eau bouillante. Aprés cela, on dé-
termine la quantité de terre séche qui reste aprés
avoir chauffé au rouge une certaine quantité de pré-
cipités humides. L’hydrate de silice, ajoute-t-il, dont
je me suis servi dans mes expériences, contenait, sur
100 parties, 56, et 'hydrate d’alumine 3,33 parties de
terre anhydre. On dissout ensuite a chaud, dans une
solution de soude caustique, autant de cet hydrate
de silice qu’elle peut en dissoudre, et I’on détermine
la quantité de terre dissoute. On prend alors, sur
92 parties de cette derniére (silice anhydre), une
quantité d’hydrate d’alumine qui contienne 70 par- ‘
ties d'alumine séche; on I'ajoute & la dissolution de
silice, et 'on évapore le tout ensemble en remuant
constamment jusqu'a ce qu’il ne reste qu’une poudre

- humide. Cette combinaison de silice, d’alumine et .
de soude est la base de )’outre-mer, qui doit étre

(1) Annales de Chimie et de Phy sique , tome XXXVIT,

‘A”

s
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teint par du sulfure de sodium de la maniére sui-
vante.

On met dans un creuset de Hesse, pourvu d’un
couvercle bien fermant, un mélange de 2 parties de
soufre et de 1 de carbonate de soude anhydre; on
chauffe peu i peu jusqu’a ce que, & la chalear rouge
moyenne , la masse soit bien fondue. On projette
alors ce mélange, en trés petites quantités a la fois,
au milieu de la masse fondue ; aussitét que 'effer-
vescence due aux vapeurs d’ean cesse, on y en
ajoute une nouvelle portion. Ayant tenu le creuset
une heure au rouge modéré, on 1’dte du feu, et on
le laisse refroidir. Il contient alors de I'outre-mer
mélé & du sulfure en excés, dont on le sépare au moyen
de ’eau. §'il y a du soufre en excés, on I'en dégage a
une chaleur modérée. Si toutes les parties de 'outre-
mer ne sont pas éﬁlement colorées, on en sépare les
Eartxes les plus belles par le lavage, aprés les avoir

ien pulvérisées.

OPALES ET GIRASOLS DE VENISE FACTICES.

Le procédé est trés simple; il cousiste & faire entrer
dans la composition du strass un peu d'oxide d’étain
pour obtenir le cristal trés brillant, mais un peu
opaque; suivant les quantités de cet oxide, I'on obtient
1a fausse opale et le girasol de Venise. Voici la com-
position que donne M. Bastenaire-Daudenart :

Sable blanclavé.................. 25
Minium.....co0ieeeeinescsecsss 20
Potasse calcinde.........c.0000ee. 10
Nitrate de potasse cristallisé........ 2
Oxide blanc d’étain.......... veves 16

Le premier procédé que nous avons indiqué nous
parait plus simple.

, OPALE NATURELLE.

L’opale se trouve dans plusieurs contrées de ’'Eu-
rope, surtout dans la haute Hongrie; elle est molle
quand elle est tirde desuis peu de terre; par son expo-
sition a l'air, elle se durcit-et perd de son volume.
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Cette pierre_est amorphe, translucide, d’une cassure |
conchoide, d’un poids spécifique qui varie entre 1,958
et 2,540. Quelques échantillons jouissent de la pro-
priété d’émettre divers.rayons colorés avec um reflet
particulier, quand on les met entre la lamiére et I'eil;
ce sont celles que les lapidaires désignent par le nom
d'opales orientales, et les minéralogistes par celui de
nobles : ce sont les plus estimées. Les autres peuvent
acquérir cette propriété par une_lg&gae exposition €
aux rayons solaires. Werner a divis¢ les opales en
uatre sous-espéces, et Jameson en sept varidtés.
ous allons cxaminer les trois suivantes qui sout les
plus estimées ¢

1°. Opale nolle ou précieuse.-

Y

" Cette variété existe enpetits filons dans du porphyre
argileux, dans la Hongrie su érienre, ainsi que dlns
des roches de trap en Saxe , dans le nord de I'Irlande.
Sa couleur est branc de lait, tirant sur le bleu; elle
offre un jeu de couleurs trés vives et trég varides, quand
on fait varier sa position, par rapport & la lumiére; )
elle est trés éclatante, translucide ou demi-transpa-
rente, cassante, a cassure conchoide, d’une pesanteur
spécifique égale a 3,1, infusible au chalumeau, mais
blanchissant et devenant opaque. Composition :

Silice....... go

PR
Eau.. ..... . 1o

100 .
Tl est quelques unes de ces opales qui- jouissent de
la propriété de devenir transparentes en les plongeant

dans Veau; on les appelle hydrophanes’, od opales
changeantes , et oculus mundi.

2°. Opale commune.

Existe en filons avec la précédente, dans du per-
hyre argileux, ainsi qu'en filons métalliféres, en .

fslande, ans le nord de U'Irlande, etc. Cette opale est

&’un blanc de lait trés éclatant, avec une diversité de

nuances, telles que le blanc grisitre , verddtre, jau-

a\‘ f

“

-~ o

\
U
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ndtre, etc., demi-transparente, rayant le verre, cas-
- sure conchoide, facile & casser, infusible, demi-dure;
roids spécifique de 1,958 4 2,144, et adhérent a la
langue. Composition :

Silice............. 93,5
Oxide de fer....... 1,0
1 50
99,5

3°. Opale feu.

On ne I'a trouvée encore qu’an Mexique (3 Zima-
pan), dans une variété particulidre de pierre de corne
porphyrique.

Cette opale est rouge hyacinthe, trés éclatante,
trés transparente, dure, cassure conchoide ; poids spé-
 cifique, 2,12, et acquérant par Vaction da calorique
une couleur de chair faible. Composition :

Silice..... 92,00
Fer....... 0,25
Eau....... 7,75

100,00

L’opale noble est un véritable hydrate de silice ;
:es deux autres sont aussi des hydrates colorés par
e fer.

RUBIS PAGTICE.
Strass .......... 8
Topaze opaque.. . 1

Cette composition donne au chalumeau un superbe
rubis. A Yarticle grenat, nous avons fait connaitre
une autre maniére de le fabriquer.

RUBIS NATUREL.

Rubis balai de Kirwan; rubis s inelle octaédre de
Delisle; spinelle de Gmelin.

On trouve ce minéral dans une pierre ealeaire pri-

mitive en Sudermanie, ainsi que dans le royaume de

Pégu et dans I'tle de Ceylan. Considéré comme pierre
précieuse lorsqu'il pése quatre carats (un gramme),

27
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son prix est égal A celui d’un diamant ne pesant que
la moitié de ce poids. Le rubis spinelle se trouve le
plus souvent cristallisé en octaédres trés réguliers, en
tétraédres parfaits on modifiés, en une table épaisse
dquiangle & six cbtés, en un dodécaédre rhom-
boidal, etc.; il a 1’éclat de verre, la cassure con-
choide, aplatie; il passe du translucide au transparent,
raie la potasse et est rayé gu' le saphir; il est cas-
sant, & réfraction simple, d’une couleur rouge, pas-
sant an bleu d'un c6t£ et de V'autre au jaune et au
brun; poids spécifique de 3,5 a 3,8, fusible au chala-
meau, avec addition de sous-borate de soude. Com-
position, suivant M. Vauquelin :

Alumine...ecceeeee 83,4&
Magnésie.......c... 3,7
Acide chrémique... 6,18
Perte..... crereias 2,59
. o0

RUBIS OU ROSE DE BOHEME FACTICE.
Sable blanc lavé & I'acide hydrochlorique

etal'eau............ Ceeecaeraanne .. 1o parties.
Minium........ tessennediacenenaaanss 15
Potasse calcinée.........ocovneenen .. 3
Borax caleiné.....oice0eneirianenncnn. 2

Or falminant , broyé avec I'huile de téré-
benthine.......... ceeinas Ceaeennas

Peroxide de manganése......

On doit fritter cette composition et n'y mettre les
oxides colorans que lorsqu’on la met ensuite dans le
creuset, surtout l'oxide d’or; sinom, l'or pourrait
étre réduit pendant la fritte. En augmentant la dose
de ce dernier, on forme un trés heau rubis.

RUBIS OU ROSE DE BOREME NATUREL.

C’est une variété de quartz qui doit cette teinte au
manganése; il la perd par une lonfue exposition a

Pair et devient laiteux. C'est alors le quartz laiteux
des Allemands.
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SAPHIR FACTICE.
Strass...ccoeniaenans eeessese. 1 ODCE
Oxide de cobalt précipité de son
nitrate par la potasse........ » 2 grains.
" Par la fusion, P'on obtient un beau cristal qui imite
trés bien le saphir. '
Autre.
Sable blanc lavé dans Y'acide hydro-
chlorique et dans l'eau........... 10
Minium....ccont viieeniennesnaess 15
Potasse calcinée......c.ccceveienaen

Borax............. TR |
Nitrate de potasse cristallisé........ x
Oxide de cobalt trés pur....... vees 0,18

Cette composition imite trés bien le saphir d'eau,
qui est une variété de quartz, dite bleu saphirin , qui
est trés rare.

) SAPHIR NATUREL.
('Télésie d'Haiiy ou Corindon parfait de Bournon.)

Aprés le diamant, le saphir est la pierre précieuse
la plus estimée (1); les plus beaux se trouvent dans
les Indes orientales, et Parl.iculiérement dans le
royaume de Pégu et dans I'tle de Ceylan ; on le ren-
contre aussi en Bohéme, en Saxe et en France, an
ruisseau d’Expailly. C’est dans un terrain dalluvion,
dang le voisinage des roches de formation secondaire
ou de trap secondaire, qu’on le découvre. Les princi-
pales couleurs du saphir sont le bleu et le rouge ; ses
variétés sont le blanc, le vert, le jaune, etc.; il est
le plus souvent cristallisé; ses cristaux sont d’une

tite dimension ; leur forme primitive est un rhom-

oide , dont les angles alternes sont de 86 et de g4.
M. Bournon a décrit huit modifications de cette
forme; il parait cependant que ses formes ordinaires

(1) Suivant Jameson, un saphir du poids de 10 carats est
estimé 1200 fr.
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sont une pyramide a six faces parfaites; une syramidc
a six faces, double, aigué, etc. Le saphir est d'un éclat
se rapprochant de celui du diamant; il tient le milieu
entre le transparent et le translucide; il jouit d’une
réfraction double, a une cassure conchoide, est cas-
sant, le plus dur de tous les corps aprés le diamant,
d’un poids spécifique de 4 & é,z, électrique par le frot-
tement, et conservant pendant plusieurs heures son
électricité , n’en acquérant plus étant chauflé; il est
infusible au chalumeau. Composition :

Klaproth. Chenevix.

S. bleu. Alumine...... 98,0 S. rouge go,5
Chaux........ 05 ....... 7,0

Oxide de fer... 1,0 ....... 1,3
Perte......... 05 ....... 1,3

100 100,0

Variétés du saphir : 1°. Les blancs sont trés rares;
sans la différence de leur éclat, on pourrait les con-
fondre avec le diamant; cependant, quand ils somt
coupés, ils sont presque aussi éclatans que lui: ces
variétés et celles d’un bleu pale, par leur exposition
a la chaleur, deviennent d’un blanc de neige; a°. les
variétés de la plus grande valeur sont celles cra-
moisi et d’'un rouge carmin : c’est le rubis oriental
des joailliers, qui différe beaucoup du rubis ordinaire ;
3°. le corindon vermeil ou vermeil oriental, rubis cal-
cédonicn : au lieu de la belle couleur des rubis
dlorient, il a un aspect laiteux , semblable & celui des
calcédoines ; fo. aprés le rubis oriental, la variété
constituant le saphir bleu est la plus estimée ; c’est le
vrai saphir oriental; il est trés rare : aprés celle-ci
vient la jaune ou la topaze orientale, qui est celle
qui a le plus de valeur; enfiu, la vari¢té violette, ou
Vaméthy ste orientale, tient le troisiéme rang ; 5°. il est
aussi une autre pierre connue sous le nom d’astérie ou

pierre étoile , parce que , vue au soleil , en la tournant

sur elle-méme, elle offre I’image d’une étoile, dont le
centre est au milieu de la pierre. C’est une trés belle
variété du saphir; elle est, en général, d’un beau

‘

-

A
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violet rougedtre , avec un éclat opalescent, ayant la
forme rhomboidale a sommets tronqués.

TOPAZR FACTICE,

Faites fondre deux parties de bonne céruse avec
une de caillou calciné et pulvérisé, et vous obtiendrez
un beau cristal bien net et bien transparent dont la
couleur imite celle de la topaze.

Autre.

Strass.............. 1 once 6 gros.

Verre d’antimoine... » — » — 43 grains.

Pourpre de Cassius... » — » = 1 —

Si la fusion n’est pas bien conduite, la matiére est
opaque; on emploie alors a faire des rubis.

Autre.

Sable blanc, lavé dans Vacide hydro-
chlorique et dans l'eau............. 100
Minium....ooeeiiiiniiiiiiineeianas .gs
Potasse calcinée...o....ovovvvenens. 33
Borax calciné.................
Oxide d'argent........cocvvivnann... g

TOPAZES NATURELLES.

La topaze forme une partie constituante essentielle
d’une roche primitive particuliére qui est un agrégat
de topaze, de quartz et de schorl, et qui porte le
nom de roche topaze. On la trouve en gros cristanx
et en masses roufe’es dans ’Aberdeenshire , en filons
en Angleterre; elle existe aussi en cavités drusiques
dans le granit, etc. La topaze est d’'un beau jaune,
trés éclatante, transparente, i réfraction double, plus
dure gue le quartz; cassure, en petit, conchoide; en
concrétions granulaires , disséminée ct cristallisée en
prismes_tétraédres diversement modifiés. Poids spéci-
fique, de 3,4 4 3,6.
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Composition : :

Top. du Brésil. DeSaxe.  Zdem.
Alumine......... 5838 ... §7,45 ... Sg
Silice..... «.... 3401 ... 32,:2 o 3
Acide fluorique... 9,79 ... 7,79 ... §

100,18 ¥
Berzélias. npéj&h. Igl.

11 existe une grande différence dans les topases, sui-
vant les localités od elles gisent. Ainsi, une tempé-
rature trés élevée fait perdre & celles de Saxe leur
éclat et leur transparence, tandis que celles du Brésil
se colorent en rouge rose, et  une température encore

lus forte, en bleu violet. Les topazes du Brésil, de

ucla, de Saxe et de Sibérie, développent plus I’action
du calorique, ’électricité négative, & une extrémité,
et la positive a I'autre. ‘Toutes les topazes sont élee-
triques par le frotiement, et conservent long-temps
cette électricité.

Il y a plusieurs autres variétés de topazes. Nous
nous bornerons a parler de celle qu’on nomme fausse
topaze, topaze de Bohéme, qui est une variété de quarts

coloré en jaune qui imite fort bien la topaze du Brésil; *

on les distingue cependant en ce «}ue cettederniére le
raie de méme que celles qui sont factices.

D’aprés I’exposé que nous venons de faire des pierres
précieuses, naturelles et artificielles, I’on a dt voir
que le plus souvent la coloration des premiéres n'é-
tait pas due 3 un oxide, ni & des sels colorans,
mais qu’elle était le résultat de la combinaison de
certaines terres, comme de la silice, de I’alumine et de
la glucine, pour I'éméraude ; de la silice et de la zir-
cone , pour les hyacinthes; de I'alumine, la silice et
V'acide fluorique, pour les topazes, etc., etc. Si ces
analyses sont bien faites, ne d‘c’:vrait-on pas chercher
4 opérer des véritables synthéses en combinant les
mémes principes obtenus par ’analyse, afin d’arriver
& une recomposition, comme l’on est parvenu 2 le

faire pour le lapis-lazuli : c’est une étude nouvelle qfw‘:e 1

nous proposons et qui mérite toute l'attention du
bricant. L’art de fabriquer les pierres précieuses fac-
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tices a fait de bien grands progrés, et cependant nous
croyons fortement qu'il est encore bien loin d'avoir
atteint ce point de perfection auquel les découvertes
chimiques modernes nous font présager qu’on par-
viendra graduellement.

OBSERVATIONS

SUR LA VALRUR DES PIERRES PRECIEUSES. (I)

Les pierres précieuses les plus estimées aprés le
diamant, sont diverses variétés de corindon, etc.,
dont la dureté est encore excessive, I'dclat trés vif
et les couleurs trés pures; elles sont connues sous les
nomsde , -

l.t]ubis oriental , qui doit étre d’un beau rouge ver-
meil.

Saphir blanc, qui doit &tre trés limride : il est
emplo{é quelquefois pour remplacer le diamant;
mais il n’en a ni 1’éclat, ni la valeur.

. Topaze orientale, qui doit étre d’un beau jaune
citron.

Améthyste orientale; elle est violette, comme le
quartz améthyste,, mais a beaucoup plus d’éclat.

wméraude orientale ; d’un vert plus ou moins foncé;
c’est une des variétés les plus rares.

La teinte de ces pierres doit étre bien décidée et
d’un beau velouté.

L’aigue-marine ; d’un vert bleudtre ou bleu ver-
détre.

Lia taille ordinaire des corindons, dit M. Beudant,
est celle qu’on désigne sous le nom de taille a degrés
ou brillant & degrés ; c’est aussi celle qu’on emploie
pour toutes les pierres colorées. Il est rare qlu'on
taille aujourd’hu1 sous la forme de tables biselées,
dites taille en pierre épaisse , qui remonte i I'enfance
de Vart. Quelquefois aussi I'on taille en cabochon, et

(1) Cet article est tiré cn trés grande partie de la Minéra-
logie de M., Beudant.
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c'est ce qu'on pratique particuliérement pour les tres
petits rubis et les saphirs astérie.

Toutes les pierres précitées n’ont pas une valeur
égale; l'intensité de la teinte, son plus ou moins de
pureté, de velouté, etc., font varier chacune d’elles
considérablement.

Le rubis d’une belle teinte de feu, est la variété
qui a le plus grand A.mx ; si la pierre est ﬁarfaite, ce
prix dépasse celui du diamant méme : M. Beudant
ajoute qu’une pierre semblable du poids de 30 grains
est d’un prix inestimable; les autres variétés sont bien |
moins chéres.

Le saphir péle, & moins d’étre d'un grand volume,
a peu de prix; il n’en est pas de méme de ceux qui
sont bleu d’azur et bleu barbeau. :

On pourra se faire une idée des prix approximatifs
des diverses pierres précieuses, en présentant ici un
état des prix qu’elles ont été payées i la vente des
objets d’arts du cabinet de M. Drée. . |

Rubis rouge cerise, de 8 grains.. 1000 fr. |

Id. rouge ponceau, de 6 grains... 4oo
Id. rouge giroflée, de 10 grains.. 1400
1d. rouge plus clair, de 12 grains. 1200
Ameéthyste orientale, de 6 grains. 4oo
1d. viofet pourpré...c.o.eiueen.

1d. teinte claire
Saphir bleu barbeau, de 24 grains. 1760

1d. bleu indigo, de 37 grains. .. .. 1500
1d. bleu clair, de 16 grains. ..... 123
Topaze orientale, jaune jonquille
superbe, de 26 grains......... 620
Id. jaune clair, de 25 grains..... 7t

Rubis balai ou oriental, trésbeau,
de 24 4 3o grains, de......... 100031100 fr. (1)

(1) Le spinelle produit de trés belles pierres, parmi les-
quelles est le rubis balai, dont les plus beanx peuvent riva-
liser avec les corindons rubis. Ceux qui ont une teinte rose
ou vineuse sont bien moins estimés ; on les.confond avec la
topaze bralée.
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7~ meraude; 1a plus belle est colorée
par Poxide de chréme; elle est en
cela semblable & celle de Iart;
3uand elle est sans défauts et
‘un beau velouté, elle vaut,

quand elle pése quatre grains,de 100 & x20 fr.

Id. 8 grains................. .
Id. 15 grains, jusqu'a......... .
Aligue-marine ; d'un vert bleudtr
ou bleu verditre, a besoin d’un
grand volume; encore méme ne
gaut-elle la pierre de 100 que
L

Celle d’un beau bleu de ciel foncé
est plus estimée.

Opale irisée ; est divisée en opale
flamme ou orientale et opale ar-
lequine. Ces variétés sont tou-
jours d’un prix élevé quand elles
sont parfaites; on a vendu deux
opales arleguines ovales de 4 li-
gnesgsur3i. ... ..0ii0ienn.

Une opale orientale ronde de prés
de 5 lignes.......... [ vee

1d. jaune de miel, méme grandeur,
a grands reflets ronges et verts.

Topaze;; les plus estimées sont les
roses; une, d’'un rose pourpré
ovale de prés de g lignes sur 7, a
été vendue............

Celles d’un jaune pur sont trés
recherchées; une pierre de la
glrandeur de la précédente vaut
de..... ceenes Ciereanes veesan

Grenat; le syrien seul est trés es-
timé; une pierre octogone de 8

.

240
1500

302 36

403 (1)

a50 & 300

lignes % sur % a été vendue.... 3550

-

(1) On leur d lquefois cette

en les faisant

chauffer; elles sont alors d'une moindre valeur.
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Id. un rouge de feu, de Ceylan,
ovale de 11 lignessur 7........ 1003 fr.

Nous ne somserono pas plus loin ces apergus s que

nous regardons d’ailleurs comme suffisans dans un

zuv;age qui n’est pas spécialement consacré & cette
tude

i
|
|
i

FIN DU MANUBL DU FABRICAKT DE VERRE.
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EXPOSITION

DES GLACES, CRISTAUX, VERRES, STRASS,
PIERRES FACTICES, ETC.

- L’mxrosrrion des produits de l'industrie est une des
Plus belles conceptions humaiues; elle doit étre con-
sidérée comme un génie vivificateur des arts, au per-
fectionnemept desquels elle préside, et comme le
moyen le plus sr de connattre toutes nos ressources
etnotre supériorité dans la plupart des arts chimiques
et industriels. On ne doit point oublier que c’est &
M. le comte Francois de Neufchdteau, alors ministre
de I'intérieur, que cette belle institution est due; ce

’ily a de remarquable, c’est qu'il la mit & exécu-
tion en Y'an VI (1798), au moment méme o les An-
glais nous fermaient les mers. Par cette exposition
M. Francois de Neufchiteau fit connaitre & I'Europe
entidre toutes les ressources de notre belle France et -
ralluma le flambeau de notre industrie que I’Angle-~
terre cherchait & éteindre.

Nous avons dit que V’exposition de 1798 n’avait
duré que trois jours; au lieu des médailles qui furent
décernées dans les autres qxpoaitions , on n’accorda a
celle-ci que des distinctions du premier, second et
troisiéme ordre.

En 1801, on a décerné des médailles d’or, d’argent
et de bronze, ainsi que des mentions honorables. Le
jury déclara en méme temps que les distinctions des
premier et second ordre de 1798 équivalaient 3 des
médailles d’or et d’argent ; il accorda ces récompenses
aux exposans de la premiére exposition, qui réexpo-
sérent en 1801 ces produits perfectionnés.

Enp 1802, les récompenses furent les mémes. On dé-



324 . APPENDICE. v !

cida aussi que les fabricans qui, dans cette exposition,
présenteraient les produits des expositions precé-
dentes , dans le méme état de perfectionnement , n’ao-
raient pas une nouvelle médaille, mais un rappel dela
derniére leur serait décerné.

1806, a ces quatre récompenses, on eu ajouta
une cinqui¢éme sous le nom de citation;; celle-ci vient
aprés, a la mention. Un fait digne de remarque, c’est
que, par une lésinerie bien mal entendue, on n’ac-§
wrd'a u’une médaille 2 plusieurs fabricans, qui fu-
rent obligés de la tirer au sort; mais on a regardé
tous les autres comme l'ayant eae, puisqu'il a été re-
connu qu'ils avaient méritée. .

En 1819, outre la distinction de 1806 , on accorda
des décorations et des titres de baron et des récom-
penses gécuniaires. . . ¢

Aprés ce préliminaire que nous avons cru néces-
saire, nous allons présenter le tableau des fabricans
de glaces, cristaux, verres, strass, etc. , qai ont figuré
aux expositions qui ont eu lieu depuis 1798 jusqu’a ce
jour. Nous allons auparavant indiquer les signes abré-

viatifs que nous avons employés :

0, indique une médaille d’or.

A, indique une médaille d’argent.

B, indique une médaille de bronze.

M, indique uue mention honorable.

C, indique une citation.

E, indique un exposant.

R P, indique une récompense pécuniaire.
¥, indique la 1égion d’honneur.

>k , indique le cordon de Saint-Michel.
R, indique retour.

N, indique non exposant.
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"TABLEAU

DES FABRICANS DE VERRE, GLACES, CRISTAUX, EMAUX, B1C.,
QUI ONT EXPOSE ET OBTENU DES RECOMPENSES DANS LES
ExPosITIONS DE 1798, 1803, 1803, 1806, 1819, 1823
er 1827,

MEERBEE
. o0

EIH RN
Andruette, a Yvoy-le-Pré; ver-

Terie.....ocvevvenncveaes 2 [ [E[n)a]»
Barabing, Restignac et Schmit, ’

de Haarberg; verrerie....... » [» | »{E|»{n[»
Barthelemy et Vence, Marseille;

Verreri€....o..oviaenaeees 3 [2| 2 [E[n]a]»
Bella; verrerie.........o.oouo » | [E{Eln]|>»
Bertholin et Restignac; verrerie. » [»|»|» [E[»]>»
Besson, Cl. et Ben., Loceresse;

Btrass......cccveeveccccees D | {Eln]|a]»
Bolot et compagnie, Miellin ; ver-

L e I AR
Bonnay, Biesmes; verres peints. » |[» | »[E| ]| 5n]»
Bour-Mongin et Lamy, Portieux ;

Verrerie......eo.cvvuenenes ® 12 Efn|x]n»
Boyer; verrerie.............. » |[» |2 | o |[E|a]»
Brossard, Beauchéne et compa-

gnie, Beaumont; verrerie.... » |» [ »|E|n]»|»
Burquon, Schverer et compagn.;

Verrerie.......c.ccceveeveee d [n|n|n |Efn]n
Barabino; verre 4 vitres....... » »[»]C|»
Bontemps et Gorgeon; cristal-

lerie....covooviveivinca n n oo | n|A]»
Bourguignon ; pierres gemmes

fausses.......coeveenen. o n [ n || »|{M|B
Baccarat (compagnie des verre-

ries et cristalleriesde) ...... » | »|[n{»]|»]|O|»
Berthand et Goupil; imitation

dudiamant ..............., » |»|n]|a|a|»|E

28
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gLy

Bontemps, Choisy-le-Roy; cristal-
lerie coovvevennnsarconcoas ®
Cacqueray, Landel ; verrerie, .. »
Carro, Saint-Remy du Plain ; ver-
FETIC . easvcasonrosescsccse P
Catoire et Besson, Paris; cris-
BAUX . v eecenronansacnonsne
Cazin; verrerie .....ccecevee @
Chavin (Pierre ), Morey; cadran
démail....oovvencoaionse ®
Colunet, Quincongrone; verrerie. »
Creusot (manafacture de); cris-
taDX, €1C. vevrrrerceeness M
Chagot; cristaux,scccovceves ®
Dalloz { Clande-Etienne), Sous-
le-Couloux; strass...o..cov. ®
Darmmengand , Jamme et compa-
gnie , Toulouse ; verretie..... »
David; strass. ....coeoco-n
Delachinal, Hazard et compa-
gnie; verrerie.......... 0. ®
Deloste, Latour, fréres, Nérac;
VEITETIe ovvanvancseans »
Deronet, Bagnaux ; verrerie... »
Désarnaud, Charpentier; cris-
BAOX cvevninnnrs-asnnnnens B
Desprez, Paris; incrastation
danslecristal........o0 00 ®
Desvignes ; émaux sur vetre,
cristaux dorés,......ccavue »
Douault-Wiéland ; strass...... »
Drée et Joursauvault, Blangy;
bouteilles.........coveiie @
Fally (Joseph); gravure sur
VEITC...coovunaraconanssee B
Favrea, Nouvion ; verrerie
Florion ; verreen table........ »
Gérard et Greschs fils, Rockes;
VELPETi€..cov i vvvvecrnconss ®

‘gog1

»

»

*gog1
*61gr

‘€og!’
‘Legl
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¥
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Gervais-Caton , Nouvion ; verre-
Ti€. et iiin i iiiiinnnn.s
Gibon; verre filé.............
Grancourt, Parimpré; verrerie.
Gresly ; verre taillé...........
Grimblot , Marseille ; verres &
VItres .. ..i.iieieiiian.. ..
Grimblot; cristaux taillés. . . . ..
Godart pére et fils; cristallerie. .
Hazard-Mirault; yeux artificiels.
Honoré, Paris; vitranx peints.
Haring, Paris ; lampes en cristal.
Janin, George-Hugon , Eterpay ;
strass coloré...............
Laurent, Paris; flites en cristal.
Lebaron, Mont-Comble ; verre-
L L,
Lebon, Creusot; cristanx.
Lecceur; verre filé............
Lefévre , Paris; glaces étamées. .
Lelong; émavx..............
Lepesant et Méteil , Plessis-Do-
Ting verrerie ..............
Levarlet, Retonval; verrerie . . .
Libaude (les dames), Romilly;
verres a manchon........ ..
Louvois (le marq. de); verrerie.
Biedekerke-Beaufort (le comte
de); verrerie...............
Lucas ; peintores sur verre, ., ,
Lutton ; iuscriptions sur verre. .,
Louvigny-Garot , Saumur; yeux
et antres objets en émail ., . . .
Lambourg, Saumur; divers ob-
jetsenémail.....,.........
Leroy; montre en cristal de
roche.....................
Legay et compaguie, Commen-
. fry; uneglace......,.,., ..,

- -
| oo
of{o
K
» |E
»|»
»|E
» |E
» M
»]|»
»|»
» |E
»l»
»f»
»|E
» A
» | E
»l»
» )
»l»
» i
» M
»|E|
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n|»
»in
»|»
»|»
»|»
»|»
»|»
»|»
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Lemon pére et fils; pierres faus-
Seh . ..aeene
Levasseur, Paris ; glaces pour les
instramens d'optique. . ...
Malherbe, Cirey; verrerie. .. ..
Mannfacture de Saint-Quirin ;
verresetglaces .......ccvoe
Mena et compagnie , Saint-Qui-
FiR; VETTETIE . cvoasooncnses
Mena et compagnie, Monther-
\Morteléque ; peinture sar verre,
Mozer, Maulne ; bouteiiles noi-
Tes ... ..
Maréchal ; objets en strass. .. ..
Morin de Guériviére; gravare
ST VOrTE o oocosee
Manufacture royale de Saint-
Gobinsglaces....covvencess
Peniéres, Valette ; verrerie ...
Philidor; cristanX...ccoeseses
Poilly (de); verrevie....... ve.
Pelletier ; papier de verre. .....
Ragaine ; verrerie. . .
Renault fréves , Tours ; verrerie.
Revol, Cdte-St.- André ; verrerie.
Rocher atné, Cére-Saint-André ;
VEITEriC.c. o covavoaaaonns
Rognart fils ainé, Pienne; ver-
Terie s.eoeaccnnns
Seilez, Valter et compagnie,
Saint-Louts ; CTistaux ..o oo
Thibaudean et compag., Choisy-
le-Roi ; verrerie , cristaux ,
flint-glass et crown-glass .. ..
Varlet-Duval-d’Aanay (le); ver-
FETIE 0 vovarnsonnssnssones
Verrerie de Creutswald; cristaux
taillés.....ooooeeennnnn
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T IR T
3| ocl | ] w) | ®
BHHBEEE
Verrerie de Goetzembruck ; ver-
L T » o] n|E]»]»
Verrerie de Meysenthal ; verre a
Vitres . .......cecevcane o 02 IEIn]»
Verrerie royale de Saint-Louis;
cristanx taillés............. » |»|»n [ o |E}»n|»
Vinchon, Bligny ; cristaux.... » |»[B|»l»|»|»
Violaine (de) ; bouteilles ...... » |»|» |[E|E|BIB
Virgile de la Vigogne ; verrerie. » |[»|» |E |E|a]»
Walter, Goetzembruck ; verrerie. » |» [E[» [ »]»]»
Zeiler-Valler et compag., Munt-
eal; cristanx ............. » IM|A|A|»|»]|»

Résultat des récompenses décernées depuis 1798 jus-
quw'a cejour, & MM. les Fubricans de verres, glaces
et cristaux.

Nombre Meédailles Médailles Médailles Total

Expasitions. des de d’argent.  d’or. dcs
exposans.  bronze. médailles.
En 1798 .... 3 ....0....0....0.... 0
En 180z .... 3... 0 .... 1 ,...0 .... I
Fun 1803 .,.. 6 ....1 .c.. 32 ....0 .... 3
o 1806 .... 47 .... 3 ....1 o0 ceel G
En 1819 .... 34 ... T .c.. 2 i b ove. 9
En 183 .,.. 16 ....3 .... 3 .... 4 .... 10
En 1827 .... 22 .... 6 ....3 ....3 .... 12

On voit, d’aprés cet exposé, que les expositions de
1813 et 1823 ont été les plus remarquables pour les
produits vitrifiables. tels que les cristaux, les glaces
et les verres divers. Aux trois premiéres expositions,
la concurrence ne put s’établir, d’aprés le petit nom-
bre d’exposans ; on se borna donc a décerner une mé-
daille d’argent a I'un des trois exposans de 1801, et
deux d’argent et une de bronze aux six exposans de
1802. L’exposition de 1806 fut la plus défavorable pour
ce genre d?industrie , puisque sur quarante-sept expo-
sans il 0’y eut de décerné que quatre médailles, encore
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méme y eut-il un report d’'une médaille d’argent de
1803.

1819 compta trente-uatre exposans, et regut sept
médailles, ‘ront trois en or.

1823, sur seize exposans , obtint dix médailles , dont '|
trois reports, reste sept. i

1827, sur vingt-deux exposans, eut douze médailles, l
dont neuf reports.

L’exposition de 1823 nous parait I'emporter sur \
toutes les autres ; 1’'on a dft voir qu’il Y avait des fa- l
bricans, tels que la manufacture des cristaux de Creu-
sot et celle de Baccarat-Desarnaud, gui aprés avoir ‘
regu la médaille d’or n’avaient pas cra devoir se pré-
senter de nouveau au concours. Si nous récapitulons
maintenant les récompenses accordées 3 MM. les fa-
bricans de cristaux, glaces et verres, depuis 1798 jus- ¢
qu’a nos jours , nous y voyons figurer :

Les manufactures de cristaux de Creusot, pour une
médaille d’or et deux d’argent.

La manufacture royale de Saint-Gobin, trois mé-
dailles d’or. : .

M. Chagot, pour ses cristaux du Mont-Cénis,
trois médailles d’or. .

MM. Godart, pére et fils, pour des cristaux , deux
médailles. ) I

La compagnie de Baccarat, cristaux et verreries,”
unc médaille d’or,
d'Désarnaud-Charpentier , cristaux, une médaille

or.

La manufacture de Saint-Quirin, pour verres et
glaces , trois médailles d’argent.

MM. Zeiler-Valler et compagnie, pour cristaux,
deux médailles d’argent.

M. Douault-Wiéland, pour strass, deux médaillesJ
d’argent et une de bronze. ‘
MM. Bontemps et Gorgeon, pour cristaux, deux
médailles d’argent. 1

M. Laurent, pour une flite en cristal, une médaille #

médailles de bronze.

— )

hm— I

d’argent. . .
M. Lutton, pour des inscriptions sur verre, trois
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Si I’on juge du mérite respectif de ces fabricans
I’aprés les récompenses recucs, on trouve placés

1insi )
Glaces.

1°. La manufacture royale de Saint-Gobin;
ao. La manufacture de Saint-Quirin.

Cristaux.
1°. Chagot; :
2°. La manufacture du Creusot et Godart pére et
fils 5 o
3°. Désarnaud et la compagnie de Baccarat;
4°. Bontemps et Gorgeon, Zeiler-Valler ¢t com-
pagnie.
Verrerie.

1°. La manufacture de Saint-Quirin;
2". La compagnie de Baccarat.

Strass.
Douault-Wiéland.

Aucun des fabricans des produits précitds n’a obtenu
des récompenses pécuniaires ni des décorations des
ordres de la Légion-d'Honneur et de Saint-Michel.

Une admission a U'exposition est d’abord unc preuve
du mérite de Vobhjet exposé; a plus forte raison les
récompenses décernées. Malgré cela, nous nous garde-
rons bien de prononcer sur le mérite réel de tous les
fabricans , parce qu'il en est en France qui donnent.
des produits trés beaux et qui n’ont jamais figuré a
Yexposition. Est-ce par indifférence ou pour n’étre pas
exposés a des partialités qu’on leur fait craindre?
est-ce enfin pour tenir secretleur mode de fabrication ?
La composition du jury, qui compte un grand nom ..
bre d’hommes trés Jistmgués dans les sciences et les
arts, et dont la probité ne saurait étre révoquée cn
doute, doit les rassurer complétement.

FIN.



TABLE DES MATIERES.

A

ACIDES, 112.
- borique, ibid.
— chrémique, 113.
— fluorique , ibid.
Affinage , 200.

— des glaces, 263,
Aides, 200.

Bain, 200.
Barite, 27.

Bois a briler,167.
Borax, 114.

Cachére, 200.

Canne ou felle , tbid.

Charbon de terre, 169.

Chariot a tenailles, 266.

Charrées , 201.

Chevalet , 267.

Chlorure de sodium, 115.

Chrémate de plomb , ibid.

Ciseanx , 201.

Composition imitant le dia-
mant, 3o01.

Cordéline, 20r1.

Cordes, 197.

Cornard , 267.

Coulée des glaces, 272.

-

Ajgue-marine, 304.
Alumine, 30, 37.
Améthyste, 304.
Analyse de terres, 52.
Appendice, 333.
Argiles, 4o.

Azur, 92.

B

Bottle-glass, ar1.
Braise (faire la), 200.
Bulles ou bouillons , 196.

C

Creusets ( fabrication de ),
15a.

— au moyen du tour a4 ma- |
nivelle, 158.

—aanmoyendelapresse,16x.

— pour les glaces , 163.

Cristal , 222, 226.

Crochets (grands), 267.

Crochet, 201.

Croix (grande), 267.

— a essayer la table , ibid.

Crown-glass, arr.

Cueillére, 201.

Cueillir le verre, ibid.

Curage, 265.
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TABLE DES MATIERES.

D

Dégrossi et douci des gla- Dessins sur verre, 242.

ces , 276.
Dendrites sur verre , 239.

Ecrémer, aor.
Emeraude , 304. '

Emploi des combastibles,

165.
Enduit pour

ver le

Diamant, 295.

Enfournage des glaces, 263.
Essais alcalimétriques, 73.
Exposition des glaces, cris-

taux, strass, pierres pré-
i , etc., 3a23.

tain des glaces , 282.

Ferret, 268.

Fiel de verre, 201.

Felle, 200,

. Fils, 197.

Flint-glass , 222-226.

Forces, 201.

Fouet , ibid.

Fours (des), 123.

— poar cuire la brique etla
taile, 125.

G

Gambier, 268.
Glaces (des ) et de leur fa-
brication, 253.
— de Saint-Gobin, 261, 263.
— communes, 261,
- — anglaises , 262.
Gobeletterie , 230.

H

Houille , 169g.

1 grec, 268.
Iuncrustations dans le verre,

231,

F

Four de verrerie ancien, 129.

— ancien pour les bouteilles,
132.

— nouveau, 134.

~— de fusion, ibid.

— nouveau, 143.

«— & éteindre, 145.

— pour les glaces, 150.

Fritte, 187.

Fusion du verre, 190.

Grapin, 268.

Graton , ibid.

Gravure sur verre, 239,
240 et suiy.

Grenats, 306.

Grillot, 268.

Hyacinthe , 306.

Instrumens propres au cou-
lage des glaces, 265.

v/



334

Lapis-lazuli, 309.
Larmes, 197.

TABLE
L

Larmes bataviques , 183.
Lignite, 171. :

M

Mabre, 201.
Mades, ibid,
Magnésie, 29.
Mains , 268.

Maitre ouvrier, 201.

Neeuds, 1g8.
Nitrate de potasse, 117.

Observation sur la valeur des
pierres précieuses, 319.

Opale, 26.

— et girasol , 311.

Or fulminant, 108.

Oxides alcalins, 55.

— métalliques, 9. '

— terreux, 13.

— de potassium , 56.

— de sodium, 64.

— d'arsénic, 86.

Pachométre, ou moyen de
reconnuitre I'épaisseur des
glaces , 283.

Paraison, 202.

Pelles, 202 , 268.

Picadit, 202.

Pierres précieuses factices,
293 et 302,

T ces a cloches et grandes

=5, 26g.
~min , tbid.

Meule, 202.

Mise au tain ou étamage
glaces, 278.

Molette , 202.

Moule , ibid.

N

Nouvel amalgame pour la
brication des miroirs,2

(0}

Oxide d’antimoine, 88.
— d’argent, 89g.

— de chréme, ibid.
— de cobalt, go.

— de cuivre, 93.

— d'étain, 9}.

— de fer, g6.

— de manganése, g7.
— d’or, 103,

— de plomb, 109.

P

Poliment on polissage «
glaces, 279.

Potasse , 56.

Potence, 269.

Poupoir, 202.

Pourpre de Cassius, 103.

Prix pour I'étamage des g
ces, 289.

Procureur, 270.

Pyrométre de Wedgwoo
175.
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Quoartz, 15.

Rabot, 270.
Riteau ou ringard, 202.
Recuite du verre, 193.

Sables siliceux, 33.
Sabres, 270.
Saphirs, 315.
Sels, r13.

— marin, 115.

— de nitre, 117.
Silice , 21, 31.

Table, 270.

Tableaa comparatif des quan-
tités de potasse que con-
tiennent les cendres des
végétaux, 57,

— des quantités de soude
contenues dans les diver-
ses soudes du Languedoc,

68.

ATIKRES.

Q
R

Rouleau, 270,
Rubis, 313.

S
Soude, 64.
— factice, 70.
Sous-carbonate de soude, 72.
Strass, 3o1 e 303.
Stries, 193.
Sulfate de potasse, 119.
— de soude, 118.
T
Tableau d'une fabrique de
verre et de cristal , 252.
Tenailles, 270,
Tessons, 202.
Topaze, 31 7.
Tourbe, 175.
Travail des glaces, 255.
Tréjetage , 265.
Tringles, 270.

A

Valendrés , 202.

Verre (du) et de ses proprié-
tés, 18r1.

— a vitres, art et 216.

— abouteilles, 203.

— basaltique, 207.

— sans potasse ni soude,
221,

— pour la gobeletterie, 230.

— a pivettes, 231,

Verres colorés, 247.
— bleu, ibid.

— blanc opaque, 248.
— jaune, ibid.

— noir, 249.

— opale, ibid.
—rose, 251.

— rouge, ibid.

— vert, bid.

— violet, 252.

Y

Yeux artificiels, 244.

FIN DF
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