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cette bouillie que I'on examine au mieroscope, pour voir si
l'on apercevra des corpuscules indicatenrs de la maladie. Si
la proportion des papillons atteints de corpuscules ne dé-
passe pas 10 pour 100, on peut livrer au grainage toute la
chambrée, elle donnera une graine suffisamment saine.

M. Pasteur ne met pas en doute qu’en appliquant 4 chaque
chambrée ce mode d’examen, on n'arrive i reconstituer les
magnaneries dans leur état de prospérité primitive.

Quant & I'hygiéne, elle consiste surtout i éviter les trop
grandes agglomérations de vers, 3 modérer de plus en plus
la température & mesure que les vers avancent dans leur
développement, et surtout i élever dans des compartiments
séparés, et avec les soins les plus minutieus, les vers des-
tinés a fournir la graine.

La flacherie est due & des vibrions ou infusoires, qui se
développent dans les organes digestifs de 1'animal et 1'épui-
sent. Il cesse de manger, tombe dans I'immobilité et ne tarde
pas & mourir. Son corps noircit et exhale une odeur fétide.
Le ver qui arrive jusqu'a la montée sans avoir donné ees
signes d'épuisement est bon pour le grainage; en choisissant
exclusivement des vers remuants et agiles jusqu’au moment
de la montée, on peut arriver & faire une bonne chambrée,
sans quil soit nécessaire de détruire une partie des papil-
lons pour constater si les autres sont suffisamment sains.

§ VIIL Qu'est-ce que la pébrine et
la flacherie ? La péhrine est-elle né-
eessairement mortelle? — Le cocon
est-il toujours perdu? — Y a-t-il des
signes certains pour reconnaitre la
maladie? — Comment peut-on appré-
cier le degré d'intensité du mal dons
une chambrée? — Quelle est la pro-

portionde papillons atteints qui permet
encore de conserver les produils pour
le grainage? — Quels sont les soins
@hygiene? — Quelle est la cause de la
flacherie ¥ — A quels signes la recon-
nait-on? — Comment doit-on choisir
las vers bons pour le grainage ?

IX. Filature du lin.

Le lin, arraché du sol et séché & l'air, est égrené et mis
ensuite & rouir. Le rouissage a pour but de dissoudre la
matiére gommeuse qui lie entre clles les fibres du liber
(écorce) et les soude  la partie ligneuse. Tantot on se borne
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& exposer le lin étendu sur le sol & P'action de la rosée et de
la pluie, mais le plus souvent le rouissage se fait en plon-
geant le lin dans une eau courante on dormante. Au bout
d'une quinzaine de jours on fait sécher le lin, soit par une
simple exposition & 'air, soit dans une étuve dont on éléve
progressivement la température de 30 & 45 degrés. On ob-
tient des résultats plus satisfaisants encore en faisant alterner
a trois ou quatre reprises le rouissage et le séchage.

I faut alors séparer le liber, qui est la partie textile. On
écrase pour eela les liges entre deux grandes michoires en
bois, garnies dans le sens de la longueur de tringles égale-
ment en bois, ou bien entre deux cylindres cannelés (fig. 168).

Pour dégager les parties du bois, brisé en petits frag-
ments, qui se trouvent engagées dans l'écorce transformée
en rubans, et en méme temps pour séparer les unes des
autres les fibres du liber et en faire de la filasse, on procéde
au teillage, opération qui consiste & battre le lin avec une
palette appelée ecangue et maneuvrée 3 la main ou avee
une machine.

Les diverses opérations que nous venons de décrire s’exé-
cutent aux lieux mémes de production. Il nous reste main-
tenant & parler de la filature méme, c’est-i-dire de la trans-
formation de la filasse en fils propres au tissage.

(Ces opérations, qui se font maintenant exclusivement a la
mécanique, se décomposent en quatre phases suceessives :
le peignage, V'étalage, 1'étirage, le filage.

Le lin, sortant du teillage, est en petites bandelettes, for-
mées de fibres accolées qu'il faut séparer. On se sert pour
cela de plaques de bois rectangulaires, sur lIa surface des-
quelles sont plantées de petites pointes en acier, plus ou
moins fines, plus ou moins serrées. Ces peignes fixes sont
rangés a la suite les uns des autres par ordre de finesse, et
la botte de lin passe successivement des plus gros anx plus
fins, mancenvrée par l'ouvrier, qui, la tenant & la main, Is
foree & passer entre les pointes du peigne (fig. 169).

Ou bien encore la botte de lin est maintenue par une pince
fixe, et les peignes sont remplacés par un systéme de deux
chaines sans fin, reliées par des tringles transversales qui
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portent des pointes d'acier. Ces pointes vont en se serrant
de plus en plus sur la longueur de chaque fringle. Les

tringles, entrainées par la chaine, saisissent la botte et la
forcent 3 s'étaler dans toute sa longueur, les pointes la
divisent, la déchiquettent, el comme on poussé pell a peu
chaque pince d'une extrémité A autre du métier, on arrive
3 produire ainsi trés rapidement la séparation complete des
fibres. Le déchet, ou étoupe, qui tombe, est recueilll pour
étre ensuile cardé.
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Avec ces fibres de longueurs inégales et qui ne se tiennent
plus entre elles, il faut arriver maintenant a faire un fil con-

169,

tinu et résistant. On étale alors le lin en poignées sur une
toile sans fin, de maniére que Uextrémité elfilée de chaque
poignée soit renforcée par Uextrémité de celle qui la suit.
La-toile entraine le lin entre deux cylindres qui le pressent
et le déposent sur des espéces de peignes portés par de
longues tringles transversales, appelées guils, qui se trans-
portent paralléelement a elles-mémes, conduites par deux
chaines sans fin, et remontant un plan légérement incliné,
en entrainant avec elles le faisceau des fibres qu'elles ap-
portent & une seconde paire de, cylindres. Chaque machine
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3 établir emporte quatre faisceaux qui, en quittant les deux
derniers cylindres, passent ensemble dans une sorte d'en-
tonnoir ot ils se soudent pour ainsi dire en un seul ruban
qui vient tormber et s'enrouler dans un pot eylindrique placé
3 la sortie.

On prend alors deux de ces rubans, on les superpose
I'un & autre et on les fait passer dans une machine ana-

Fig. 170.

logue, pour la disposition, 4 la machine & étaler, muni
comme elle de cylindres lamineurs et de guils. L’étirage
se produit en méme temps que le doublage, les deux cylin-
dresde sortie ayant une vitessede rotation un peu plus grande.
il en résulte nécessairement un allongement, un étirage
duruban, et I'on n’a pas & craindre sa ruplure, car les fibres
sont encore paralléles et peuvent glisser I'une sur l'autre.
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Aprés un nombre suffisant de doublages et d'étirages, car
ces opérations se reproduisent plusieurs fois, le fil passe au
hane 2 broches (fig. 170), sur lequel on voil encore des ey-
lindres lamineurs, des guils, des eylindres étireurs, et
enfin les hobines d’enroulage. La torsion du fil est produite
par le mouvement des ailettes @, tournant avec une vilesse
différente de celle de la bobine D. Elles sont portées par les
broches B, et 'on voit facilement sur la figure comment la
bobine et la broche qui la traverse recoivent chacune leur
mouvement au moyen d’une roue et d'un pignon.

Ces premiéres hobines sont ensuite portées au mélier i
filer, ou des cylindres cannelés et des cylindres lamineurs
dévident le fil pour I'enrouler, en lui donnant une nouvelle
torsion, sur d’autres hobines munies aussi de broches 4 ai-
lettes. Les bobines dévidées sont tantdl i sec, tantot plongées
dans l'eau froide, ou bien le fil qui les quitte plonge, avant
de passer entre les cylindres, dans nne caisse contenant de
l'ean tiede.

1l ne reste plus qu’a blanchir le fil de lin, ce qui se fait
en le faisant passer en échevaux dans des bains faibles de
carbonate de soude, alternant avee des bains de chlorure de
chaux. On rince ensuite le fil, on I'envoie au séchoir, pour
le remeltre en écheveaux, ou l'enrouler une derniére fois en
bobines.

§ IX. Qu'est-ce que le rouissage T —
Quel est son but ? Comment se fuil-il?
— Fn quoi consiste l'opération du
broyage ¢ — Celle du_ teilluge? — Ou
se font s opérations? — Qu'est-ce
que le peignage? — Comment agit le
peigne? — Que fait-on des déchels du
peignage? Quel est le but de Déta-
jage? — , Compent est disposée la

machine & étaler ? — Déerire le dou-
blage? — Comment se produit I'éti-
rage? — Comment produit-on le tor-
dage du fil 2 — Déerire le bane & bro-
ches; le métier & liler. — Le filage
se fait-il & sec? — Aprés le filige que
fait-on du fil de lin? — Quelles sont
les matiéres employées pour Je blan-
chiment?

X. Filature du coton.

Le coton nous arrive des lieux de production en balles

fortement comprimées. Ces balles sont ouvertes et livrées &
des machines qui battent le coton, I'épluchent pour I'étaler
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ol le débarrasser des corps Clrangers, et le font passer entre
des cylindres d'ou il sort sous la forme de nappe molle et
légére que l'on envoie aux machines & carder.

Le cardage a pour but de redresser les fibres entremélces
et comme feutrées, de les rendre paralléles pour préparer
Jeur transformation en fils.

Dans la machine & carder, la nappe de coton est saisie el
entrainée par un systeme de paires de eylindres dont les sur-
faces sont garnies de lames de cuir armées de pointes
Jongues et condées. Les deux cylindres de chaque paire ont
des vitesses de rotation différentes; il en résulte une sorte

L

Fig. 171

de peignage des filaments qui les redresse et les étend les
uns A coté des autres Jans des dircctions paralléles.

On pent Jailleurs obtenir le méme résultat avec um cy-
lindre de grand diamélre, autour duquel sont disposés
d'autres cylindres de diamétre heaucoup moindre, tournant
en sens inverse avec unc vitesse moins grande. Quelquelois
qussi ces cylindres sont remplacés par des cardes planes
appelées chapeauz, 0U fixes, on entrainées par une chaine
sans fin (fig. 171) qui les proméne devant le grand eylindre,
et les présente ensuite i un ¢ylindre tournant appel¢ héris-
son, armé de pointes droites, et chargé de les débarrasser
de 1a bourre fixée dans leurs dents.

)
E
=
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Arrivée i lextrémité de la série des cardes, planes ou cy-
Jindriques, la nappe, dont tous les filaments sont mainte-
nant bien dressés, débarrassée de tous les neceuds et de tous
les corps étrangers qui pouvaient encore se frouver dans le
coton, est détachée du gros cylindre par un peigne baltant a
pointes droites, puis saisie entre deux cylindres formant la-
aminoirs, précédés dune sorte dentonnoir dans lequel la
nappe, altirée par les cylindres, est forcée de passer avant
de s'engager entre eux. Elle sort des laminoirs sous forme

.

Fig. 172.

de gros ruban, et vienl se déposer en s'enroulant sur
elle-méme dans un pot cylindrique.

Dans la machine i carder, le ruban de colon passé aux
cyiiudl‘es_(lrsuhleurs et étireurs. Les pots ¢yhndriques sont
groupés six par six et leurs rubans sont pris‘e!; entrainés par
deux cylindres lamineurs L, qui tassent et serrent fortement
les fibres (fig. 179). De la ils vont passer entre deus paires
de cylindres, la seconde paire B étant animée d'une vitesse
de rotation un peu plus grande que la premiére A, ce qui fait
subir au ruban un étirage. Entre les evlindres lamineurs L
et les eylindres élireurs A, B, les six rubans ont passé dans
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un entonnoir qui les sofide en un seul rouleau, et c'est ce
rouleau unique qui subit I'élirage entre A et B; deux antres
paites de cylindres C et D, la paire D) tournant plus vite que
la paire C, complétent I'action des deux premiéres, et le ru-
ban unique, ainsi doublé et étiré, passe de nouveau entre
deux eylindres lamineurs et tombe dans le récipient F.

Cette opération du doublage et de I'étirage peut se répéter
Jusqu'a trois et quatre fois conséentives.

filage.

Il passe d'abord sur des banes i broches semblables &

Ceux que nous avons décrits pour la filature du lin, mais
plus simples en ce que le coton bien cardé n’a plus besoin
de I'action des guils qui faisaient Loffice des cardes. Le
métier & filer le coton a une disposition et un mode de fone-
tionnement tout & fait analogues & ce que nous avons vu
dans le métier & filer le lin. Nous ne-le déerivons pas do
nouveau.

La mule-jenny, métier d'invention anglaise que I'on
trouve maintenant dans presque foutes les filatures, offre
cependant une disposition particulitre. (est une sorte de
métier i broches inclinggs, animées ‘dun mouvement rapide
de rotation, qui s'éloithe et se rapproche alternativement,
en glissant sur un systéme de rails, d’un ritelier sur lequel
sont montées les bobines & dévider. Dans le: mouyement
d'éloignement, la“ mule-jenny dévide le - ‘fil ‘d’un ecertain
nombre de bobines, et par la rotation de la broche les tord
ensemble. Dans le mouvement de rapprochement, 14" Ton-
gueur de fil dévidée et maintenant tordue s'enroule sur Ja
bobine que porte la mule-jenny.

Enfin, on en est venu i établir des métiers faisant & peu
prés la fonction d'une centaine de mule-jenny marchant
d'un mouvement commun. CGhaque métier met ainsi_en
mouvement 500 broches environ. Le mouvement d'aller=et
retour est commandé par un mécanisme, et toute la besogne
de T'ouvrier se borne A surveiller Jos différents fils pour
détordre les fils noués, et rattacher ou remplacer les fils
cassés,

Ainsi préparé, le coton va maintenant subir I'opération du
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§ X. Quelestle but ducardage du co- | le hérisson?— Qu'entend:m} parle d;m-
ton ?—Comment se fait cetle opération? | blage?— Gomment se faitl'étirage? =
—Comment se fontles cardes? — Com- | Comment sont faits les banesa hrqchusé
ment fonctionnent-elles? — A quoi sert | Comment fonctionne la mule-jenny?

XI. Filature de la laine.

La laine offre une lexture toute différente de celle de Ia
soie, du lin et du coton : ses brins, dont la longueur varie
depuis 2 ou 3 centimétres dans les laines courtes d'Aus-
tralie jusqu'a.25 ou 30 centimeétres dans les laines longue)zs
de Gallicie, sont composés de petites calottes coniques, irré-
guliéres, emboitées les unes dans les autres, comme on peut
,se représenter dans une serre de jardinier les petits pots a
boutures montés en piles. Ils ont une tendance presque
vineible & se tordre, & $e recoquiller, que l'on ne trouve
pas dansles autdes textiles. _

Les laines longues et les laines courtes ne peuvent pas
gervir aux meémes usages, ni étre traitées-de la méme ma-
niére. Les premiéres serviront A faire les tissus lisses el
sont destinées a étre peignées; les secondes seront em-
ployées pour les tissus plucheux ou feutrés, et seront, non
plus peignées, mais cardées comme le coton.

En outre, la laine est naturellement imprégnée d'une ma-
tiére grasse spéeiale, appelée suint, séerétée par la peau du
mouton, et dont il faut avant tout la débarrasser; ce quc
I'on_fait pav des lavages d'abord A L'eau froide, effectués
tant@tssur le dos méme de I'animal, tantot apres la tonte,
et p‘lqu lard par des lavages répétés dans des lessives de
potasse, ou de soude, ou de savon, alternant avec des lavages
A I'ean.

La laine est ensuite pressée, puis séchée. ‘

“Les laines destinées & élre peignées subissent néanmoins
unscardage préliminaire, qui a pour but de les débarrasser
descorps étrangers et d’éliminer les brins trop courts qui
ne se préteraient pas au peignage.

La machine & carder la laine ressemble assez A celle que
nous avons décrite en traitant de la filature du coton, pour

20
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que nous n’ayons pas & y reyenir avec détail. On y retrouve
le gros cylindre, les petits cylindres tournant en sens n-
verse avec une vitesse un peu moindre, et accompagnés de
. eylindres éplucheurs.

Les rubans de laine obtenus ainsi, enroulés sur de grosses
hobines, sont ensuite soumis & I'action d’'un métier appelé
défeutreur-etireur, qui fonctionne i peu prés 4 la facon de
la machine i cylindres lamineurs et étireurs que nous ayons
décrite dans le paragraphe du coton, avec cette différence
que le ruban de laine est feutré par l'enchevétrement et le
contournement des filaments. Ainsi entre les deux paires
successives de eylindres qui dans la figure 172 étaient in-
diquées par les lettres A et B, ou C et D, s'interpose un
autre eylindre sur lequel passe le ruban, et qui, garni de
pointes fines serrées et coudées, redresse les filaments, les
aligne et les force 4 se ranger parallélement les uns aux
autres. De plus, entre la paire A, B, et la paire G, D, les
pubans se soudent deux i deux en passant dans un anneau,
et enfin, comme les cylindres B et D tournent un peu plus
vite que les cylindres A et G, il s’ensuit quil y 2 simulta-
nément défeutrage, doublage et étirage.

(’est maintenant que la laine, convenablement préparce
par ces opérations préliminaires, va subir le peignage. Le
peignage, qui se faisait autrefols, comme pour le lin, & la
main, est actuellement opéré par des machines. Les rubans
de laine, préalablement doublés et étirés, passent, par diy
ou douze & la fois, entre deux brosses de peignes, a dents
droites, longues et fines, qui battent I'une sur I'autre, en
entremélant leurs dents, puis effleurent un cylindre garni
de dents coudées sur une partie de sa surface, qui étale les
brins, en rejetant les filaments courts. (eux-c1 glissent
sur la partie lisse de la surface du cylindre et tombent dans
une caisse placée au-dessous. Le ruban de laine peigné par
les dents du cylindre est alors entrainé par des cylindres
lamineurs, qui le déposent dans un pot ot il s'enroule. La
bourre de déchet est envoyée aux machines 2 laines cardées.

De Ia le fil de laine va au banc & broches, puis & la mule-
‘jenng, ou au métier automatique qui, comme nous l'avons
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expliqué, fait Doffice d’un grand nombre de mule-jenny
marchant d’'un mouvement commun.

Les laines courtes, aprés les opérations du désuintage et
du lavage, sont introduites dans une machine appelée bat-
teuse, formée d'une boite garnie de dents, dans laquelle
tourne un axe a ailettes, munies également de dents co-
niques qui, sans briser la laine, I'ouvrent et la débarrassent
des pailles, des brins de bois, et de toutes les saletés qu'elle
contient encore. De la elles passent dans une autre machine
ol elles, sont foulées, pressées en tous sens pour les as-
souplir.

Cela fait, on les imbibe légérement d’huile pour les as-
souplir davantage et rendre les filaments plus lisses et plus
glissants. Elle vont enfin aux machines & carder, que nous
ne décrivons pas, I'opération du cardage ayant été déja suf-
fisamment expliquée dans les chapitres précédents.

Le matelas de carde est ensuite transformé en boudins
par le passage & travers des espéces de bagues munies &
Pintérieur de dents de carde et montées sur les cylindres
tournants. Ces boudins sont alors roulés sur eux-mémes,
et passent enfin aux appareils & filer, métier & broches,
mule-jenny, ete., ete.

§ XI. En quoi la nature particuliére
des filaments de la laine nécessite-t-
elle un mode spé de traitemen
Qu'entend-on par laines longues et lai-
nes courtes? — Quelles sont celles qui
doivent élre peignées ? — A quel genre
de tissu les destine-t-on ? — Qu'est-ce
que le suint? — Comment en déhar-
rasse-l-on la laine? — Enoncer les
opérations qu'auront & subir suceess

vement les laines peignées? — Pour- !

quoi leur fait-on subir un cardage?—
Comment fonetionne le défeutrenr-éti-
reur ! — Comment s'effectue le pei-
gnage ?— Apres le peignage que devient
la laine ? — Déerire les opérations que
subissent les laines & carder ? — Quelle
est Paction de la batteuse ? — Pourquo

les imbibe-t-on d'huile? — En quot
consiste le boudinage ? — Par quelles
opérations se termine le travail de |

laine cardée?

XII. Fabrication des tissus.

Nous avons dit dans les paragraphes précédents comment
on transformait. la filasse du lin et du chanvre, le coton et
fa lame, en fils propres au tissage.

Le travail du tisserand a pour but de fabriquer avec ces
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fils les divers ftissus employés dans Iindustie. On sail
que dans tous ces tissus il existe deux systémes de fils : le
premier systéme, formant ce que L'on appelle la chaine, est
composé de fils tendus parallélement, attachés par une de
leurs extrémités & une barre fixe, et par Fautre extrémité
3 deux barres mobiles, I'une qui porte tous les fils de rang
impair, l'autre tous les fils de rang pair; ces barres se
Ivent et s'abaissent alternativement, de telle sorte que les
fils pairs soient tantét au-dessus, tantot au-dessous des fils
impairs; & chacun de ces mouvements, une navete qui
porte le fil de trame voyage dans I'intervalle que les deux
faisceaux des fils de la chaine laissent entre eux. Clest
ainsi que se font fous les tissus unis. Les tissus a dessins
exigent des machines beaucoup plus compliquées, mais
dont le principe est cependant toujours le méme. Tel est,
par exemple, le métier inventé par Jacquart, qui a rendu
d'immenses services A la fabrication des tissus de sole.

Au sorlir du métier, les draps sont visités et passent
aux mains d'ouvrieres qui rapprochent les fils dans les par-
ties onr ils laissent des vides, ou bien enlévent les nceuds
avee des pinces. Ils vont ensuite aux foulons, sorte de pilons
qui les battent dans des auges en hois et feutrent le tissu
de telle sorte, qu'il devient a peu prés impossible d'y dis-
tinguer la chaine et la trame. Les draps, en s'usant, perdent
ce feutrage, qui est tout superficiel, et alors les deux sys-
t3mes de fils croisés redeviennent apparents; c¢’est ce qu'on
exprime dans le langage vulgaire, en disant qu'un drap est
usé jusqu'a la corde. On aide au feutrage des draps en
mettant dans les auges une espéce d'argile appelée lerre a
foulon. :

Au sortir des foulons, les draps subissent I'action de
machines cardeuses, qui en peignent les poils, puis de
tondeuses, qui les égalisent, soit en en coupant, soit en en
britlant les pointes; enfin on leur donne le lustre en les
soumettant & l'action de presses en forme de laminoirs,
appelées calandres.

Les plus beaux draps faits en France sont ceux de Sedan,
de Louviers et d'Elbeut.
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§ VIL En quoi consiste le travail du | eonsiste le foulonnage? — Que devien-
tisserand ? — Qu'entend-on par la chai- | nent les draps :|pr1|?35 le foulonnage?
ne? — Bt par la trame? — Comment | — A quoi sert le calandrage? — En
fonetionne la navelte? — Comment se | quoi consiste-t-il? — Dans quelles
font les tissus & dessins? — Que devien- | villes sont éfablies les plus grandes
nentlesdrapsune foistissés?—En quoi | fabriques de drap francaises?

XIII. Tricot, dentelle et blonde, chapellerie.

Le tricot diffdre essentiellement des tissus dont nous
venons de parler, en ce qu'il est composé d'un seul fil noué
et croisé sur lui-méme. 11 peut se faire & la main avec deux
longues aiguilles A pointes arrondies; mais & ce mode de
tricol, qui a le désavantage d'étre long et de produire peu,
on a substitué également l'emploi des machines : tous les
articles de bonneterie sont maintenant fabriqués au métier.
L'invention des machines i tricoter date du seiziéme siécle.

La dentelle se fait & la main avec des fils de lin tres
fins. On sait la réputation dont jouissent les dentelles de
I’Angleterre, celles de la Belgique, de Malines, de Bruxelles,
et en France celles de Valenciennes et d’Alencon.

La blonde est de la dentelle faite avec de la soie; quant
au tulle, c'est encore une espéce de dentelle, faile avec du
fil, de la soie, ou méme du coton, mais au métier.

L'industrie de la chapellerie se rattache d’une maniére
assez directe & celle de la fabrication des tissus. Les poils
de certains animausx, tels que le castor, le lapin, le liévre,
sont en effet susceptibles de se feutrer par le foulage
comme la laine. Ce feutre se colle ensuite sur une forme
en carton.

On fait également, des chapeaux d'un {rés bon usage
avee la soie; mais la soie ne se feutre pas, elle se travaille
en lissu.

Quant aux chapeaux de paille, on en fabrique de tres
beaux 2 Paris; mais cest surtout de l'ltalie qu'on tire les
pailles les plus estimées. La paille que I'on emploie  cette
fabrication est ou la paille de riz, ou la paille du blé barbu
de Toscane. On la blanchit d'abord 4 I'aide de l'acide sul-
fureux, puis on la débite en laniéres mnces, dont on enléve




454 NOTIONS

les neceuds avant de les tresser et de les coudre enfin hord

3 bord ou en recouvrement.

§ VIIL Le tricot est-il un tissu? —
Comment se fait-il? — Avec quelle
espéce de fil se fait la dentelle? — Et
Ia blonde? — 00 se fabrique surtout
]a dentelle? — Avee quoi fait-en le
tulle ? — Quels sont les animaux dont
le poil sert a faire les chapeaux de

feutre? — Comment emploie-t-on le
poil des animaux pour faire les cha-
peaux T — De quelle facon emploie-t-on
la soie? — Quelle est la paille que
l'on emploie dans la fabrication des
chapeaus?— Dans quel pays se font
les plus beaux chapeaux de paille?

XIV. Cuir, maroquin, parchemin, hasane, baudruche.

Le cuir est la peau de beeuf, de cheval, de vache, de
veau, etc., préparée par le tannage. Les peaux qu'on me
peut tanner aussitét qu'elles sont enlevées aux animaus,
doivent étre séchées avec soin, ou méme salées, pour les
préserver de la corruption. (Vest ainsi que nous viennent
les peaux des pays étrangers, et surtout de P’Amérique, car
la France est loin d’en produire assez pour sa CODSOMIMi:
tion et pour I'exportation.

Dans son état naturel, la peau des animaux absorhe
I'humidité et se putréfie rapidement; mais il n'en est plus
ainsi quand la peau est combinée avec une matiére végétale
particuliére, appelée fannin, contenue dans D'écorce du
chéne, du saule, de I'aune, du sumae, du bouleau, et dans
diverses aulres parties des plantes, et qui leur donne une
astringence tres marquée. Pour recevoir celle opération,
les peaux sont d'abord mises en contact avec la chaux, puis
épilées et décharnées. Le tanneur enfouit ensuite dans des
fosses profondes ces peaux mélées avec du tannin, ou meéme
simplement avec de T'écorce de chéne, pendant un an et
quelquefois dix-huit mois.

Lorsque le tannage est complet, on retire les peaux des
fosses et on les soumet & un battage qui leur donne plus
de dureté: c'est ainsi que I'on prépare les cuirs forts.

Les peaux de veau passent, au sortir des fosses de tan-
nage, aux Mmains du corroyeur, qui achéve de les préparer
ot de leur donner de la souplesse en Jes imprégnant de
corps gras.

SUR DIVERSES INDUSTRIES.

[l en est de méme du cuir fourni par la peau de cheval:
ce cuir est trés polis on en fait des tiges de bottes. Gest
aussi le corroveur qui prépare les cuirs de voiture et de
harnais.

Les peaux de mouton sont plus minces el exigent moins
de travail : on les tanne non pas avec le tan, mais avec
une infusion de sumac, ou méme avec une simple solution
d’alun.

Le maroquin est une peau de bouc ou de chévre, tra-
vaillée, tannée au sumac et ensuite mise en couleur. Son
nom lui vient de celui de la ville de Maroe, renommée
pour cetle fabrication. La fabrication du maroquin n'a été
établie en France que vers le milien du dix-huitiéme siecle,
Elle y a été introduite par un Francais nommé Garon.

La basane est une peau de mouton simplement passée au
tan.

La baudruche est une peau excessivement mince, trans-
parente et flexible, qu’on fait avec la membrane qui tapisse
A lintérieur les intestins du beeuf.

Les débris des peaux servent i faire de la colle forte.

Le cuir fond par l'action de la chaleur, et, quand il a
houilli, peut se couler en plaques ou en lames flexibles; on
en fait des chapeaux, des instruments de chirurgie, des
tabatiéres, ete.

§ XIV. Qu'est-ce que le cuir? — Quels
sont les animaux dont la peau sert a
faive le cuir? — Que fait-on des peaux
qu'on ne peut tanner fraiches? — D'olt
viennent principalement les peaux sé-
ches? — Pourquoi est-il nécessairede
tanner les peaus? — En quoi consisle
le tannage? — Oit trouve-i-on le tan-
nin? — Comment se fait e tannage?
— Que fuit-on des peaux apres le tan-
nage? — Quelle préparation regoivent

les peaux de veau? — A quoi sert le
cuir de cheval? — Comment lanne-
t-on lespeaux de mouton?— Qu'est-ce
que lé maroquin? — A quelle époque
la fabrication du maroquin s'est-elle
introduite en France ? — Qu'est-ce que
basane ? — Et la haudruche ? — Que
des débris des peaux? —
Qu'est-ce que le cuir bouilli? —
Qu'en fait-on?




