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IMPRESSION SUR ETOFFES. On eomprend sous
cette dénomination I'art d’imprimer ou de peindre mé-
canjquement tous les genres de tissus avec des couleurs
qui résistent an lavage a l'eau et au frottement.

Suivant l'opinion de certains auteurs modernes, l'art
d'imprimer les étoffes était déja connu des peuples de
Tantiquité, dit M. Rouget de Lisle dans un intéressant
article sur 'impression, inséré dans les premitres édi-
tions de cet ouvrage, et auquel nous empruntons cette
notice historique fort complete. « Dans I'Inde on savait,
déja du temps d’Alexandre, recouvrir les tissus de
dessins diversement colorés, et, suivant Hérodote (li-
vre Ier), les habitants de la mer Caspienne imprimaient
sur leurs vétements des figures de différents animaux
4 l'aide de mordants, et de couleurs si solides qu'elles
duraient autant que I'étofle elle-méme. » (Voir Girar-
din, 36 legon de Chimie élémentaire.)

Strabon rapporte que les Indiens portalent des toiles
imprimées. (Livre XV de India.)

Toutefois, les peuples de l'antiquité se bornaient &
peindre les étoffes blanches avec divers excipients, puis
& les tremper dansun bain de teinture.

Nous rapporterons ici un curieux passage de Pline &
ce sujet : « En Egypte, dit-il, on peint jusqu'aux ha-
billements, par un procédé merveilleux. Pour cela, on
emploie un tissu blanc sur lequel on applique, non
point des couleurs, mais des substances sur lesquelles
wordent les couleurs. Les traits ainsi formés sur le
tissu ne se voient pas, mais, quand on 1'a plongé dans
la chaudiére de teinture bouillante, on le retire au bout
d'un instant chargé de dessins; et ce qu'il y a de plus
remarquable, c’est que, quoique la chaudiére ne con-
tienne qu'une seule matiére colorante, le tissu prend
des nunances diverses, la teinte variant sclon la nature
de la substance qui simprégne de couleur : ces couleurs
ne peuvent s'effacer par P'ean. 11 est clair que si le tissn
était chargé de dessins coloriés quand il entge dans la
chaudiere, toutes les couleurs seraient brouillées quand
on le retirerait. Ici toutes les couleurs se font par une
seule immersion; et il y a en méme temps coction et
teinture. Le tissu modifié par cette opération est plus
solide que s'il ne la subissait pas. » (Pline, liv. XXXV,
chap. 61 du tome XX, édition de Panckoucke, 1833.)

Les anciens n'ignoraient pas, sans doute, lart de
prendre des empreintes; mais ils ne paraissent pas
avoir employé¢ de semblables procédés pour imprimer les
étofles.

Ce quil y a de certain et de bien positif, c’est qu'en
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1730, on ne connaissait pas encore en France lart de
fabriquer les toiles de coton, peintes & Uinstar de celles
des Indes, qui, depuis quelques années seulement,
avaient ét¢ importées de ce pays et de la Perse, par lu
Compagnic des Indes. Pour s'en convainere, on peut
consulter & la Bibliothéque royale, salle des estampes,
lu riche collection des ¢toffes en usage, en France, pen-
dant les années 4720 4 1730. On n'y trouve que des
étoffes de soie et de coton, dont les dessins sont peints
& la main, avec des couleurs ternes et qui n’ont généra-
lement aucune fixité. Ce ne fut réellement qu'a la fin
de T'année 1736 ou vers le commencement de I'année
1737, que Beaulieu, capitaine de vaisscau, déerivit, pour
Ia premiere fois, les procédés usités dans I'Inde pour
fabriguer les toiles peintes. Il avait été chargé par Du-
fay, membre de I'Académic des sciences, de s'informer
de tout ce qui était relatif' 4 la manitre de peindre les.
toiles; il fit peindre & Pondichéry, par un ouvrier in-
telligent, une pitce d'étoffe; il eut le soin de prendre,
aprés chaque opération, un morceau de la pitce, qu'il a
rapporté en France, avec des échantillons de toutes les
matiéres qui avaient servi. Beaulieu répéta ces opéra-
tions dans le laboratoire de Dufay ; clles réussirent par-
faitement. Ce¢ fait est consigné dans un ouvrage fort
intéressant, intitulé : Ar¢ de peindre et d’imprimer les
toiles en grand et en petit, par B... Paris, 1800; mais
I'histoire ne nous dit pas si la fabrication des indiennes
fut exploitée alors en grand.

En 1742, Ie R. P. Ceeurdoux fit connaitre de nou-
veau, dans les Lettres édifiantes, tome XX VI, édit. 4741,
les procédés employés alors par les Indiens pour faire
Ies toiles peintes. Ces procédés sont encore aunjourd’hui,
a4 peu de chose pres, ce qu'ils étaient dans l'antiquits,
et 'on peut s’en assurer, en comparant la description
donnée par Pline lui-méme, avee celle faite par les au-
teurs modernes.

Voici, du reste, comment on procéde aujourd’ui :

« Les moutchys (coloristes en toile) de I'Inde utili-
sent quelques minéraux impurs ou complexes qui ont
beaucoup d’influence sur la fixité de leurs eouleurs,
et l'unalyse de quelques-uns de ces minéraux a été trés-
utile pour les bien apprécier. Ces habiles et patients
ouvriers n'emploient pas des agents chimiques aussi
parfaits et aussi nombreux que les nétres; mais on a
reconnu dans le systéme de leurs opérations des prin-
cipes qu'il était trés-utile d'étudier, de suivre et d’ap-
pliquer dans notre industrie. Ces coloristes, dont les
ouvrages sont admirables, sous quelques rapports, ne
paraissent toutefois dirigés dans leurs procédés et dans
leurs opérations par aucun principe de la chimie; la
pratique, et surtout une patience imperturbable, leur
font surmonter tous les obstacles et suppléent & nos
mille et une inventions de machines; ils appliquent et
pointillent lenr mordant a la main avec une espece de
tire-ligne en jone, garni i l'extrémité d'une petite
éponge ou dun tampon en drap, qui contient la com-
position, et qu'ils pressent légérement et i mesure du
besoin, ete. Pour faire des fonds mats, ils se servent de
plaques en carton convenablement découpdes & jours
et ils tamponnent les couleurs avec un gros pinceau,
comme le font nos afficheurs; pour faire les réserves,
ils plaquent toute la piece de cire, puis ils dessinent
dessus en enlevant la cire avec un poingon de bois
dans les endroits qui doivent &tre teints dans Ia cuve
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en bleu, cte., ete. Ils mettent tant d’adresse, de préei-
sion, de persévérance dans ces procédés si simples,

. quils parviennent de méme & une grande netteté de
dessins dans leurs plus riches tapis. (Eztrait d'un mé-
moire sur un nouveauw procédé de teinture el d’impression,
par M. Gonfreville. — Paris, A845, page 7.)

Tout ce que nous pouvons dire & 'égard de T'origine
des manufactures de toiles peintes en France, cest
qu'on y imprimait vers l'annéde 1756 des étoffes colo-
riées pour la tapisserie, soit a l'aide de planches de
bois gravées en relief, soit 4 1'aide de planches gravées
en taille-douce. Les premitres fabriques de ce genre
furent ¢tablies d’abord & Paris, puis & Versailles, &
Orange, & Marseille, ete.; on n’y employait, toutefois,
que des couleurs & I'huile ou & l'eau qui s’altéraient en
peu de temps, et ne résistaient pas & une simple immer-
sion dans I'cau.

Les Hollandais, & cette époque, et les fabricants suis-
ses principalement, versaient en France, avec profusion,
des toiles peintes en couleurs vives et solides qui dimi-
nuaient, dit-on, prodigieusement la consommation et
par conséquent l'activité des manufactures de Reims,
d’Amiens, Rouen, Lyon, ete. Les historiens nous ap-
prennent méme que des réclamations ¢énergiques s'éle-
verent alors de tous les points de la France contre la
fabrication et l'usage des cotonnades imprimées, qui
devaient, disaient les chambres de commerce, ruiner les
industries appliquées & la confection des autres tissus.
Le gouvernement, pour mettre fin & ces plaintes, pro-

hiba, sous des peines trés-sévéres,l'entrée et 'usage des
toiles de coton blanches ou imprimées étrangéres. Cette
rigneur fut portée si loin que les employés de la ferme
étaient autorisés amettre publiquement en piecesles véte-
ments de toiles de Suisse dont les femmes ¢étaient parées.

Il n'y avait méme que la Compagnie des Indes qui
put introduire des toiles de coton blanches, avec cer-
taines conditions et réserves. Mais cette prohibition
fut abolie et commude, par arrét du 7 septembre 1759,
en un droit de 10 p. 100 sur la valeur, qui fut bientot
porté¢ a 45 p. 100, et fixé, le 19 juillet 1760, & 90 fr.
par quintal pour les toiles blanches, et 150 fr. pour les
toiles peintes. Par suite de cet arrdt, I'usage et la fabri-
cation des toiles de coton imprimées furent possibles en
France, a cause de la facilité de pouvoir se procurer &
Iétranger les tissus de coton blanc qu'on ne fabriquait
pas encore d'une maniére régulicre.

Toutefois, les chambres de commerce protestérent
encore contre cette innovation; mais le gouvernement
fut sourd & toutes les plaintes; et il prit le meilleur
parti, celui de protéger les manufactures de toiles
peintes, et de leur donner une consistance réelle par des
encouragements soutenus. D¢ja il avait envoyé en An-
gleterre, en 1754, un agent spécialement chargé de re-
chercher les meilleures méthodes de fabrication; et c’est
quelques années apres, que le nommé Cabanes, An-
¢laig, créa, en vertu d'un arrét du Conseil; une fabrique
d'impression sur coton, dans les cours de 1'Arsenal.
Mais il parait bien démontré que Cabanes détait peu
initié aux secrets de fixer les couleurs sur le coton;
et B... dit dans son traité, page 1x : « J'al aussi des
échantillons des premiéres productions d'un établisse-
ment formé & Paris, en 4754, par deux négociants noni-
més Cottin et Cabanes; on ne pourrait jamais croire
qu’un tel barbouillage ait pu porter le nom de toiles
peintes. »

Cet auteur avait dit, précédemment, en parlant des
échantillons de toiles peintes, apportés d’Angleterre
et remis au gouvernement en 4751 : « J'ai été autant
frappé de la beauté des couleurs que de l'exécution du
dessin : des fabriques trés-accréditées s’en feraient hon-
neur aujourd’hui. »

Un pareil témoignage prouve suffisamment que les
Anglais Uemportaient alors sur nous dans 'art d'impri-
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mer les étoffes, par I'exécution du dessin et la beauté des
couleurs qu’ils fixaient sur le coton. Mais aujourd’hui
c’est bien différent; nos manufacturiers ont fait un
grand pas, sous le rapport du fini du travail et de la
régularité des opérations mécaniques. Les couleurs de
nos étoffes sont belles et solides; et nous pouvons méme
ajouter, sans crainte d'étre accusés de trop d'orgueil
national, que nous l'emportons sur nos voisins par le
goit et la création des choses nouvelles.

Clest aux savants coloristes et aux artistes de nos
manufactures que Part de la fabrication des impres-
sions sur étoffes doit les immenses progrés qulelle a
faits depuis 40 ans. C'est & Berthollet, & Chaptal, a
M. Chevreul particulicrement, que l'on doit les obser-
rations les plus curieuses et les plus essentielles dans
I'art d’imprimer les étoffes. C'est 4 M. Chevreul, enfin,
que l'on doit d’avoir expliqué le role que jouent les agents
chimiques et la vapeur dans les opérations qui ont pour
but de fixer les mati¢res colorantes sur les tissus.

Les étrangers enx-mémes reconnaissent notre supé-
riorité sur ce point; et '’Anglais Home, dans son Histoire
du commerce, s’exprime ainsi : « Cest & I'’Académie des
sciences que les Frangais doivent la supériorité qu'ils
ont dans les arts, et surtout dans celui de Ia teinture. »

I1 purait bien prouvé par les éerits des éerivains de
U'époque, qu'en 1750, on imprimait déja en Angleterre
beaucoup de toile de fil de coton. Ces toiles étaient
fabriquées 4 Manchester, comme elles le sont encore
aujourd’hui. On évaluait, & cette époque, & prés de cent
cinquante mille le nombre de piéces que T'on y faisait
annuellement. Ces piéces étaient envoyées en écru a
Londres, et elles étaient blanchies et imprimées dans
ses environs. Les historiens mnous apprennent aussi
qu'en Angleterre, comme en France, les tisserands en
soie, en laine et en fil de lin, manifesterent I'opposition
la plus vive contre l'usage des toiles imprimées, soit
importées de 1'étranger, soit faites dans le pays.

Ainsi, des I'année 1680, les ouvriers tisserands pil-
levent la maison de la Compagnie des Indes, pour se
venger, disaient-ils, des importations qu’elle avait faites
de plusieurs milliers de piéces d'indiennes. Ils amenérent
cusuite le gouvernement, par des demandes incessantes,
4 exclure complétement des marchés anglais tous les
tissus de coton imprimés pour robes et amcublement.
Néanmoins, les indiennes furent toujours importdes,
en vertu d'un privilége, par la Compagnie des Indes
orientales; et, & I'abri de ce privilége, la majeure partie
des toiles entraient en contrebande, malgré les peines
excessives auxquelles étaient exposés les contrebandiers
ou importateurs. Cette contrebande suffit pour susciter
I'alarme parmi la population manufacturiere de Spital-
fields; et les hommes d’Etat d’alors intimidés, disent les
auteurs anglais, par la population turbulente de la par-
tie Est de Londres, rendirent, en 4720, une loi absurde,
et qui défendait de porter toutes sortes d'indionnes,
quelle que fut leur origine. Cet édit sé\'ére‘ﬁ;gn. les
manufacturiers en ce genre de fermer immédiatement
leurs établissements; et des milliers de personnes furent
Jjetées sur le pavé, presque sans asile et sans pain.

En 4730, enfin, cet arrét du parlement fut aboli par
des législateurs un peu plus sages et qui permirent la
fabrication des toiles dites culicots britannigues, mais
les toiles imprimées devaient étre formées de fil de
chanvre et de coton, et payer une taxe de 60 centimes
par métre carré. 11 est facile de présumer qu'avec une
pareille taxe et le régime rigoureux des vérifications
des commis de l'accise pour asseoir cette taxe, la fa-
brication des impressions sur calicot, en Angleterre,
ne pouvait faire des progrés bien rapides ; aussi 50,000
pitces & peine de cette étoffe mixte furent-elles impri-
mées dans tout le royaume de la Grande-Bretagne pen-
dant Pannée 1750, principalement dans le voisinage de
Londres. En 1810, Ia seule manufacture de M. Toast,
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a Manchester, produisait prés de vingt fois cette quan-
tité, et il y a méme plusieurs manufactures qui produi-
sent aujourd’hui plusieurs centaines de mille de picces
dans le cours d’'une année.

Ce n'est qu'en 1766, que cette industrie fut portée

ans le Lancashire, o elle a pris depuis cette ¢poque
un développement extraordinaire. Aprés 'année 1774,
elle commenga & s’étendre et & grandir beaucoup par
suite de I'abolition d'une grande partie de l'arrét de
1730, qui exigeait le mélange du fil avec le coton dans
la fabrication des toiles. Depuis cette époque seulement,
les imprimeurs de calicot ont fait des affaires immenses
et productives, quoique forcés d’acquitter une taxe de
30 centimes par métre carré, taxe qui était restitude,
du reste, a la sortic des marchandises du royaume, sous
le nom de drawbach.

Les fabricants commenceérent alors 4 imprimer sur
le coton seul des counleurs plus riches, plus vives et plus
solides, tandis qu'autrefois ils étaient forcés d’'imprimer
sur des tissus de fil et de coton mélangés, et qui diffé-
raient essentiellement dans leurs affinités réciproques
pour les principes colorants.

Clest aussi par suite de Y'abolition de la prohlibition
en France que la manufacture de Jouy, pres de Ver-
sailles, fut crdée, en 1759, par le célebre Oherkampf,
d'origine suisse, dessinateur, coloriste et imprimeur
chez Cabanes; et presque en méme temps, Frey, de Ge-
neéve, et Abraham Pourchet, de Bolbec, fondérent une
fabrique d'indiennes & Bondeville, prés de Rouen. Plus
tard, Pierre Roger éleva une fabrique a Deville; Ma-
romme, Bapaume, Darnetal et Bolbec, possédérent en-
suite des manufactures d'indiennes; mais, il faut le
dire, presque toutes les entreprises en ce genre ont été
dirigées par des étrangers.

Bonvalet fut le premier qui imprima des étoffes de
laine en relief, & Amicns, vers P'année 1755. Il fut le
seul pendant longtemps qui exer¢a cet art avec une
rare perfection (voir 'Art de preparer et d'imprimer
les étoffes en laine, par Roland de la Platritre, et I'Art
du fabricant de velours de coton, par le méme). Cette
réputation d’habiletd s’est conservée jusqu'h ce jour
dans la famille Bonvalet ; Tarriere-petit-fils, qui ex-
ploite anjourd'hini I'industrie de son ajeul, est encore
celui qui a le plus perfectionné la pratique : c'est de
Iui que nous tenons la composition des couleurs pour
T'impression en relief sur les étoffes de laine et sur le
velours de coton.

En 1769, Massac et MM. Lemarcis fréres établirent
4 Bolbec une manufacture d’'étoffes de laine imprimée
dites gaufrées ; on n’y employait que des ouvriers alle-
mands, hollandais, snisses ou génevois.

Roland de la Platriere prétend que MM. Lemarcis
apportérent d’Angleterre les premiers outils et usten-
siles, la composition de quelques couleurs, les secrets
enfin d’imprimer les étoffes de laine; mais tout prouve,
au contraire, que Bonvalet avait trouvé et exploité ces
secrets plusieurs anndes auparavant.

Au reste, la fabrication des étotfes unies et gaufrées
remonte 4 une époque déja ancienne, comme le prou-
vent les fragments d’étoffes de ce genre trouvés dans
les fouilles des deux tombeaux de 'église de Saint-
Germain des Prés (voir Mémoire de Desmarest, inséré
dans les Mémoires de I'Académie des Sciences, 20 se-
mestre de 1806, page 119).

Nous ne pouvons entrer ici dans Ihistoire de toutes
les machines et inventions qui se sont accumulées sur-

- tout depuis le commencement de ce siécle. Cest aussi &
partir de cette époque qu'on a commencé a introduire
“dans les fabrications l'usage des matiéres mindrales
pour colorer les tissus, ainsi que emploi des machines

cylindriques, et de celles dites a planche plate, pour

imprimer les tissns ou indiennes. Mais, parmi les fabri-
cants du siccle dernier qui ont laissé la réputation la

l
3

IMPRESSICN SUR ETOFFES.

plus glorieuse, par la hardiesse et la constance dans les
entreprises, nous devons citer au premier rang le cé-
lebre Oberkampf, qui a porté les procédés du garancage
sur les toiles de coton au plus haut degré de splendeur,
et Uinfatigable Bonvalet, qui a inventé un grand nom-
bre d’'ingénieuses machines & imprimer et appréter les
étoffes.

Deés le début du dix-neuviéme sieécle Mulhouse et le
Haut-Rhin commencérent & prendre une part active
dans la fabrication des toiles peintes. C'est aux travaux
des Hausmann, des Koechlin (Daniel et ses fils), des
Dollfus, des Hartmann, des Schlumberger (Henri),
des Schwartz (Bdouard et Léonard), et de bien d'autres
encore, que la capitale industrielle du Haut-Rhin doit
la prééminence maintenue depuis si longtemps dans la
fabrication des tissus de coton imprimés.

Quant aux savants technologues, dont les travaux
et les éerits ont contribué puissamment & répandre et
A accréditer les meilleurs procédés de fabrication, dans
les ouvrages desquels on trouvera la description de
tous les essais qui ont amené cette industrie & son état
actuel, nous donnerons la liste de leurs ouvrages, sui-
vant la date ot ils ont parn. Nous engageons nos lec-
tewrs & les consulter.

Mémoires de Dufuy, sur la Teinture, p. 244, t. VIIL

p- 319, t. IX de I'Histoire de I'Académie. Paris,

1737- 1738
Lettres du R. P. Ceeurdoux, sur la fabrication
des Toiles peintes des Indes; t. XXVI des
Lettres édifiantes, p. 172. Paris. 1742
Traité des Toiles peintes, par Q. Paris. 1760
Dictionnaire raisonné des Arts et Mdtiers, de
T'abbé Jaubert, art. Tolles peintes. Paris. 1766
Art de faire les Toiles peintes & l'instar d’An-
gleterre, par Delormois. Paris. 1770
Encyclopédie pratique, par le chevalier de W.
Liége. , 1772
L’Art de la Teinture des fils et Etoffes de coton,
par Lepileur d’Apligny. Paris. 1776
Article Toile peinte du Dictionnaire encyclopé-
dique. Paris. ) 1778
L’Art de préparer et d'imprimer les Ktoffes de
laine, par Roland de la Platriere. 1780
L’Art du Fabricant de Velours, suivi d'un
Traité de la Teinture et de I'Impression des
toiles, par le méme. 1780
Instruction sur l'usage et 'emploi du Quercitron
dans la teinture et lesimprimeries d'indiennes,
par Edouard Banchroff, traduite en frangais,
et insérée dans les Annales des Arts et Manu-
factures, t. XII, p. 18, 131, en 1805. 1785
Essai sur PArt de la Teinture, par Scheffer.
Paris. 1787
Mémoire sur I'Indigo, par Hausmann, Journal
de Physique. Paris. : 1788
Théorie de la Teinture, par Hausmann, Annales
, de Chimie, t. VII, p. 237. 1790
Eléments de ’Art de la Teinture, par Bertholet. 1791
Art du Blanchiment des toiles, fils et cotons,
par Pajot-des-Charmes. Paris. 1798
Note de Rupp, sur le Blanchiment des Toiles de
coton, publiée dans les Mémoires de la So-
ciété de Manchester en 1798, et mentionnce
dans les Annales des Arts et Manufactures,
t. L 1799
Cours théorique et pratique sur I'Art de la Tein-
ture et de la Fabrication des indiennes, par
Homassel. 1799
Art de Peindre et d'Imprimer les toiles, par
Goery. 1800
Art de Peindre et d’Imprimer les indiennes,
par B. 1300 .

Mémoires sur 'Art du Teinturier-Dégraisseur,
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par Chaptal, t. VI des Mémoires de 1'Acadé-
mie des Sciences.

Mémoire sur un proeédé pour le Blanchiment
qui vient du Levant, par le méme; Annales
des Arts et Manufactures, t. VI, p. 68.

Observation de Henry, sur la Nature de la laine,
de la soie et des cotons, comme objets de
téinture; Annales des Arts et Manufactures,
t. TiI, p. 260; suite du méme Mémoire, t. IV,
p. 31.

Procédés pour la composition d'un Apprét et
d’une gomme & l'usage des fabricants, article
par O'Reilly; méme volume, p. 84.

Article ’O’Reilly, sur une nouvelle Méthode de
blanchir Ia laine et Ia soie par I'acide sulfu-
reux ; Annales des Arts et Manufactures,
t. IV, p. 64,

Observations sur le Garangage et le rouge d’An-
drinople, par Hausmann; méme ouvrage,
t. VII, p. 248, 1802; méme ouvrage, t. XVI,
p. 178.

Essais chimiques de Parkes et de Hartin, tra-
duits en frangais par Delaunay. Paxis.

Cours ¢lémentaire de teinture, par Vitalis.

Article Impression des toiles, par Fm. Molard;
dans le Dictionnaire technologique.

Traité complet de la Préparation et de I'lim-
ploi des matieres tinctoriales, par Leuchs, tra-
duit en frangais par Peclet.

Manuel du fabricant d'étoffes imprimées, par
Séb. Lenormant.

Manuel du Fabricant d'indiennes, par Thillaye.

Cours de Chimie appliquée & la Teinture, par
M. Chevreul.

Legons de Chimie élémentaire, par Girardin,
fre édit., xx; 2me édit., p. H19 et suivantes.
Recherches sur la Teinture, par M. Chevreul;
Mcmoires lus 4 'Académie des Sciences, 4 jan-
vier, 21 mars 1836; 27 janvier, 47 aolt,

46 juillet.

Sur 1a Nature et les Causes des taches qui se
produizent sur les étoffes de laine pendant
qu'on les fixe, par le mome; Mdémoire lu a
T'Académie des Sciences, le 26 décembre

Mémoires lus a 'Académie des Sciences de
Rouen, années 1807, 4808, 1810, 1812, 1814,
4816, 1831, 1833, 1840, 1844

Bulletin de la Société industrielle de Mulhouse.

Enfin, indépendamment des bulletins des sociétés
savantes, le Traité de I'impression des étoffes de M. Per-
soz, travail complet sur les procédés modernes de I'im-
pression et le Traité des matitres colorantes, publié
sous les auspices de la Société industrielle de Mulhouse,
par M. P. Schiitzenberger.
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ETABLISSEMENT D'UNE FABRIQUE D'ETOFFES
IMPRIMEES.

11 nous semble naturel de parler d’abord des princi-
pales dispositions que doit réaliser une fabrique de toiles
peintes et d'indiquer sommairement les conditions a
remplir pour amener le tissu éeru & la forme qu'il doit
avoir pour &tre livré comme marchandise achevée.

Nous ne chercherons pas & faire un projet complet
d’un semblable établissement, en prenant pour exemple
une des grandes fabriques de I'Alsace ou de la Nor-
mandie. La maniére de grouper les divers bitiments
destinés & des usages variés et multiples dépend de trop
de conditions de convenances personnelles, de goit, de
terrain et d’économie pour pouvoir étre liée par des re-
gles fixes.

Voici, en résumé, les principales parties dont se com-
pose une fabrique de toile peinte un peu compléte :
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1° Un laboratoire d'essai et de recherches, convena-
blement outillé et muni des ustensiles nécessaires. Ce
laboratoire, qui peut &tre considéré comme le point de
ralliement des chefs et des employés supérieurs, repré-
sente I'élément de progrés, le centre scientifique de ce
petit monde. Son importance grandit de jour en jour, et
nos jeunes coloristes qui tous, avant d’aborder la pra-
tique industrielle, ont travaillé quelques années dans
leslaboratoires d’enseignement de Paris, de Mulhouse, de
Rouen, etc., ne se laisseraient plus, comme autrefois, re-
léguer dans quelque coin obscur et inutile de la fa-
brique.

Ce laboratoire ayant pour dépendances un cabinet de
travail contenant les ouvrages techniques et les livres
de fabrication, devra étre anssi central que possible.

A cbté de lui se trouveront la cuisine aux couleurs,
la chambre de réserve des couleurs, le magasin des dro-
gues et des matiéres colorantes brutes, ainsi qu'une
salle destinée & diverses opérations préliminaires, telles
que pilage de la gomme et des substances & employer
dans la confection des couleurs.

20 Un ensemble de bitiments destinés au blanchi-
ment des tissus de coton et de laine, avec tous les ac-
cessoires. (Voir BLANCIIIMENT.)

3o Les ateliers de gravures sur bois et sur rouleaux;
un atelier de dessin.

4° Des magasins de planches et de roulcaux.

8° Un magasin de blanc et un magasin pour les pie-
ces achevées.

60 Des ateliers de bousage, de teinture, de savonnage '
et de lavage. Ces opérations exigeant I'emploi de beau-
coup d’ean, s'exécutent dans les piéces situdes au rez-
de-chaussée, au-dessus d'un cours d'ean. Le plus sou-
vent le batiment affecté au bousage et a la teinture
constitue un grand hangar fermé.

7° Le bitiment destiné & 'impression & la planche,
contenant de longues salles bien ¢clairées, et souvent
superposées en plusicurs étages.

8° Le bitiment consacré & l'impression méeanique
avee la machine & une ou plusieurs couleurs (rouleau).
Des séchoirs 4 chaud correspondant & chaque machine
occupent I'étage supérieur, tandis que les rouleaux se
trouvent i I'étage inférieur.

9e Des étendages & froid et i chaud (chambres d'oxy-
dation).

10° Des rames pour redresser la position des fils al-
térée par les manipulations subies par les tissus.

On rame tantdt 4 une douce température, tantdt a
chaud.

11° Une pitce pour chlorer ; une pi¢ce pour vapo-
riser.

42° Une pidce pour appréter, cylindrer, calandrer,
plier et presser les pitces.

13% Enfin les bureaux.

11 est aussi convenable que la fabrique dispose d'une
vaste étendue de prés pour 'étendage des pieces. (Ce-
pendant les procédés suivis actuellement ont diminué
beaucoup limportance de lexposition sur pré; leflet
de la Jumitre et de 'humidité combiné avec l'action de
Toxygene de l'air pourra 8tre remplacé, la plupart du
temps, par une action chimique plus prompte.)

Bien des détails sont restés dans l'ombre dans cette
énumération sommaire ; nous en parlerons en temps et
heure.

PRINCIPES GENERAUX DE LA FIXATION
DES COULEURS.

Les produits dont se sert Iindustrie pour colorer les
fibres textiles et les tissus sont de nature trés-diverse
et peuvent &tre classés de plusieurs manidres, suivant
le point de vue o1 I'on se place.

Les uns ne jouent qu'un rdle secondaire et ne res-
tent pas dans la composition de la couleur une fois
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qu'elle est définitivement fixée : tels sont les épaissis-
sants, les acides qui servent de rongeants ou de ré-
serves, ou de dissolvants, les oxydes, les réducteurs, les
substances saturantes, les mati¢res hygroscopiques et
bien d’autres encore, dont I'utilit¢ consacrée par la pra-
tique ne peut Ctre théoriquement expliquée.

L’étude de ces produits ne rentre pas dans le cadre
de cet article. Cependant, en raison de leur impor-
tance, nous consacrerens tout & Uheure quelques lignes
aux épaississants.

Les autres concourent en tout ou en partie & la
constitution de la couleur qui reste sur la fibre. Ainsi
Tindigotine se fixe intégralement, tandis que l'acétate
d’alumine, le chromate de potasse n'interviennent dans
la production de la Jaque rouge de garance et du jaune
de chrome (chromate de plomb) que par I'alumine et
Pacide chromique qu'ils renferment. Toutes les sub-
stances de cette classe peuvent &tre réunies sous le nom
de matiéres tincloriales.

Dans le rouge de garance, 'alumine est aussi néces-
saire au développement de la nuance que l'alizarine,
qui est naturellement d'un jaune rougeitre pile.

Si cependant on envisage que loxyde d’aluminum
donne généralement des composés incolores, tandis que
I'alizarine colorée elle-méme transmet cette propriété
toutes les combinaisons qu'elle est susceptible de for-
mer, on doit adicttre que le role dominant revient i
cette derniere. Aussi convient-il d'établir une distine-
tion entre les matiéres tinctoriales, en appelant plus
‘particulitrement matiéres colorantes celles qui, comme
T'alizarine, ont la plus large part dans la teinture du
tissu.

Parmi les produits de ce groupe, nous en trouvons
qui sont par eux-mnémes des couleurs achevées et qui
communiquent directement leur teinte propre & la fi-
bre; Iindigotine, I'acide carthamique, Ia bixine, les oxy-
des de fer, de chrome, le bleu d'outremer, le noir de
fumée, etc., sont de ce nombre; tandis qu'un grand
nombre d’autres exigent la combinaison préalable avec
un second corps appelé mordant.

Dans la teinture en garance, par exemple, I'alumine
est le mordant, I'alizarine la matiére colorante.

Le role du mordant est complexe et multiple, suivant
le cas: tantdt il rend In matidére colorante insoluble et
sert & la fixer sur le tissu, pour lequel elle n'a par elle-
méme qu'une médiocre affinité; tantdt il moditie en ou-
tre la nuance. Souvent aussi il lui communique un degré

de solidité qu'elle n’aurait pas sans lui (mordant gras

dans le rouge et le violet d’Andrinople).

Nous insisterons plus tard avec détails sur les fone-
tions du mordant. Ce que nous venons de dire suffit
pour justifier lIa division des matitres colorantes en
deux groupes, qui sont :

1° Les matitres colorantes qui se fixent avec leur
couleur propre et a I'état de liberté;

2° Celles qui se fixent avec le concours d'un inter-
médiaire (mordant) et en se combinant avec lui.

Un tissu n'est réellement teint qu'autant que la
couleur résiste au frottement et 4 l'action de l'eau.
Cette couleur doit donc étre physiquement ou mécanique-
ment adhérente aux diverses parties de la fibre, ou
chimiquement combinée avec clle.

I est impossible de réduire 4 un principe unique la
théorie de la fixation des couleurs. Elle varie avec la
nature de la couleur et celle de la substance filamen-
teuse.

Dans ancun cas, une couleur insoluble ne peut étre
simplement déposée sur le tissu. Le moindre frottement
suffirait pour la détacher et la faire tomber. En appli-
quant le produit en poudre délayée dans une solution
de gomme on de gélatine ou de tout antre corps vis-
queux, I'épaississant en se desséchant forme & la sur-
face des filunents un vernis qui empéchera la chute
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immédiate de la couleur, mais alors le lavage & I'cau en-
leve tout. Il n'en sera plus de méme si, par un moyen
quelconque, on parvient & rendre insoluble la substance
agglutinative; elle agit alors comme le vernis forme
par I'oxydation de I'huile de lin cuite, dans la peinture.

Pour les toiles peintes, le procédé de ce genre qui,
jusqua présent, a fourni les meilleurs résultats, est
fondé sur la propriété que posséde I'albumine de se coa-
guler vers 400°. La fixation des couleurs & 'albumine
a acquis dans les derniéres dix années une grande im-
portance.

Veut-on fixer une couleur ou toute autre substance
insoluble autrement que par simple application, il est
indispensable de la dissoudre préalablement, atin que
sous cette forme elle puisse pénétrer dans tous les pores
perméables de la fibre ot se répandre uniformément a
sa surface. A ce moment, deux cas peuvent se réaliser :

Ao Le corps insoluble est faiblement retenu par le
dissolvant, et si I'attraction moléculaire exercée sur Ini
par la fibre est plus forte que celle du dissolvant, il y a
précipitation sans I'aide d'un agent étranger. M. Walter-
Crum désigne ce phénomene par le nom d’attraction
de porosité ou attraction de surface. C'est ce qui arrive
avec une solution alealine d'indigo réduit; en y plon-
geant du coton, il s'exerce une force de décomposition
et de précipitation par laquelle I'indigo blanc est attiré
successivement de sa solution, de sorte que si l'immer-
sion dure un quart d’heure, la fibre se charge de beau-
coup plus d’indigo blanc que si elle était retirée an
bout d’une minute. Aussi peut-on épuiser une cuve
d’indigo en y laissant une grande partie de l'eau qui
avait servi 4 la monter. )

20 Dans le cas contraire, si l'affinité du dissolvant
Temporte sur celle de la fibre, il faut, par un moyen
convenable, déplacer le composé insoluble en présence
de la fibre. Mais, quoi qu'il en soit, le résultat est le
méme; la substance est énergiquement retenue et ne
peut se détacher par le frottement et les actions méea-
niques.

Quelle est Ia cause de cette résistance ? Les opinions
sont partagdes i cet égard.

Pour les uns, la fixation de la couleur est purement
mécanique; les moléeules solides qui ont pénétré en so-
lution et par endosinose dans les pores et les cavités de
la fibre ont perdu, en se précipitant, leur mobilité et la
possibilité de reprendre la route qu'elles ont suivie;
elles sont emprisonnées en un mot.

Pour les autres, M. Chevreul entre autres, il y a

combinaison chimique entre la substance filamenteuse
et la couleur.
. Aprés un examen attentif et approfondi de la ques-
tion, nous somines trés-porté, en ce qui touche la fixa-
tion des couleurs et des corps insolubles sur tissus, a
admettre la théorie mdcanique, telle que la congoit
M. Walter-Crum, en ajoutant toutefois que Pattraction
moléculaire doit aider i maintenir I'adhérence.

Passant & un autre ordre de faits, nous observons que
lalaine et la soie poss¢dent la remarquable propriété de
précipiter de leurs dissolutions et de retenir énergique-
ment un grand nombre de couleurs solubles, telles que
l'acide sulfindigotique, les dérivés colorés de lani-
line, etc. La causede ce phénomene intéressant pour la
pratique ne réside pas uniquement, comme on pourrait
étre tenté de le croire, dans la structure poreuse de la
fibre, car toutes les matidres azotées de la classe des
composés protéiques albuminoides offrent cette réaction
a des degrés plus ou moins marqués. L'albumine coagu-
lée, par exemple, se rapproche d'une maniére remar-
quable de la laine, au point de vue des propriétés
tinctoriales.

On a cherché la raison de I'attraction qu’excrcent Ia
laine et 1a soie sur les couleurs solubles dans l'existence
d’un mordant organique spécial que renfermeraient ces
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produits; mais évidemment c’est la fibre elle-méme qui
joue le xéle de mordant; elle se combine chimiquement
a la couleur, puisqu’elle Iui fait perdre un de ses carac-
téres, la solubilité. De cette union résulte une véritable
laque, différant des laques ordinaires en ce que l'oxyde
métallique est remplacé par une substance organique.

CHAPITRE PREMIER.

APERCU GENERAL DES METHODES EMPLOYEES POUR
FIXER LES COULEUKS SUR TISSUS.

in pratique, on divise les couleurs, d'apres le procédé
employé pour les fixer, en couleurs de teinture, cou-
leurs vapeur, couleurs d'application.

Cette classification est un peu arbitraire; les expres-
sions employées n'ayant pas recu de définitions rigou-
veuses. Aussi est-on souvent embarrassé pour assigner
A un procédé sa véritable place. Tel fabricant peut
ranger l'outremer albumine parmi les couleurs vapeur,
s'il entend par 1a toutes celles qui se fixent & la vapeur;
tel autre le considérera comme une couleur d’applica-
tion, s'il & en vue la maniére dont la couleur est situde
par rapport 4 la fibre, sur laquelle elle est simplement
appliquée sans Ia pénétrer.

Un autre inconvénient de ce mode de classification.
c'est que tous les cas ne peuvent rentrer dans ces trois
catégories. Tels sont les bleus solides et fajencés, les
bistres et bien d’autres encore.

La fixation des couleurs s'obtient par de véritables
réactions chimiques, dont Vespéce varie avec la nature
de la fibre et de la matiére colorante. Tantét cette
réaction est simple et unique; d’autrefois, on fait inter-
venir simultanément ou successivement plusieurs phé-
nomenes chimiques; de la, la difficulté de coordonner
tous les procédds et de les ranger d'une maniire générale
en scctions bien ddfinies. |

Bien qu'une innovation ait peu de chances de préva-
Joir sur l'usage établi par une longue pratique, nous
tenterons un essai de classification rationnelle des pro-
cédds de coloration des fibres, dans le” but surtout de
donmner au lecteur une idée sommaire des moyens dont
dispose l'industrie.

Classtfication.

A. Fixation méeanique des couleurs insolubles. Con-
leurs d’application mécanique. Une couleur insoluble est
appliquée en poudre impalpable sur le tissu et fixée par
Iintermédiaire d'un corps qui devient solide et généra-
lement insoluble en présence de la fibre.

Eremples : Outremer, vert Guignet, laques diverses,
noir de fumde fixés par Palbumine, le gluten, la caséine,
la gomme laque.

B. La maticre colorante se combine & la fibre; la
couleur résulte de cette union. Teinture simple. Cette
méthode peut se diviser en deux especes.

a) Le tissu ou la fibre sont plongés dans un bain ou
solution de matiére colorante portée & une température
suffisamment élevée. La fibre textile enléve peu & peu
la matiére colarante au bain, par une véritable attrac-
tion chimique; on obtient ainsi des unis, i moins d'im-
primer préalablement une préparation qui soppose & la
teinture (réserve), ou de détruire la couleur par places,
en appliquant apreés teinture une préparation appro-
priée, capable de détruire localement la couleur fixée
(enlevage).

Exemples : Teintures de la laine et de la soie avee
les couleurs d’aniline, l'acide sulfindigotique, lacide
picrique, cte.

b) La matitre colorante est imprimée en dissolution
épaissie et on détermine la teinture en exposant le
tissu & une chaleur humide, généralement 3 I'action de
la vapeur d’eau. C’est une veéritable teinture sur place,
par I'intermédiaire de laquelle on peut réaliser tous les
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effets de dessins désirables. Ce genre comprend une
partie des couleurs vapeur sur Jaine et soic.

C. La couleur fait corps avec la fibre qu'elle im-
prégne, mais elle n'est pas combinée chimiquement
avec elle.

a) Fixation, par attraction de surface, de la couleur
au moment ot elle se sépare d’un dissolvant (cartha-
mine); ou méme précipitation par attraction de porosité
de la couleur faiblement unie & un dissolvant (rocau,
indigo).

NB. Le développement de li couleur exige, dans le
cas de l'indigo, une oxydation subséquente, qui, toute-
fois, n’ajoute rien i la fixité de la matitre colorante,
sous le rapport de son insolubilité dans un v¢hicule pa-
reil & celui qui la tenait en dissolution.

b) Fixation par attraction chimique exercée, par la
fibre mordancée, sur une matiére colorante en solution.
La seule différence entre cette méthode et celle de B,
c¢’est qu'en raison de I'absence d’affinité entre la matiere
colorante et la fibre, on a dit pénétrer celle-ci d'une
substance insoluble, douée dn pouvoir de combinaison
qui lui manque et qui, faisant corps avec elle, lui com-
munique les qualités requises pour la teinture. Les
mordants ne fonctionnent pas toujours comme fixa-
teurs purs et simples, mais encore comme moyens de
varier et de régler la coloration en nuanece, aussi bien
qu'en intensité. La laine retirée d’'une dissolution de
cochenille, par exemple, ne précenterait quun ton al-
lant du vineux au grenat, tandis qu'avec un sel stan-
nique qui la mordancerait avant, pendant ou aprés la
teinture, ce ton serait celui de 1'¢carlate. Du coton mon-
trera dans un méme bain de teinture, la garance, par
exemple, du violet, du noir, du rouge, du grenat, selon
que cz coton portera des empreintes de fer, d'alumine,
ou de mélange de ces mordants.

On proctde également par immersion on par im-
pression. Dans le premier cas, il est possible de réaliser
des dessins en n'appliquant le mordant que par places.
Dans I'impression de la matiére colorante, le mordant
est fixé uniformément, et la teinture se fait sous I'in-
fluence de la vapeur d’eau (ce genre comprend certaines
COU]QIII‘S Vﬂpelﬂ: sur C()tOll). :

¢) Fization par oxydation.

La matic¢re colorante, ou plutdt colorable, est appli-
quée en solution sur la fibre (immersion, impression) et
soumise ensuite 4 une action oxydante qui la précipite,
et développe en méme temps la nuance.

Ezemples : Fixation du cachou, du campéche, du
noir d’aniline. :

L'oxydation est provoqude : 4¢ par I'exposition A
I'air avec ou sans influence alcaline; 2° par le passage
du tissu dans un bain oxydant (chromate); 3° par l'in-
troduction dans les couleurs & imprimer d’agents oxy-
dants dont on détermine l'effet par une élévation de
température (vaporisage, exposition 4 Ila chambre
chaude).

d) La couleur est dissoute dans un dissolvant phy-
sique ou chimique, susceptible de se volatiliser sponta-
nément, par exposition & l'air, dans la chambre chaude
ou par le vaporisage. Cette méthode s’applique aussi a
la fixation de certains mordants (acétates d’alumine, de
fer), et se complique quelquefois d'une oxydation si-
multanée. Dans le cas des mordants la chaleur doit &tre
humide.

€) La couleur se forme sur la fibre par double échange
ou déplacement opéré entre deux sels, un sel et un hy-
drate d'oxyde alcalin ou un carbonate alealin. L'un des
composés est appliqué en solution sur le tissu: c’est or-
dinairement celui qui renferme 1'élément essentiel;
I'autre se trouve dans un bain & travers lequel on passe
le tissu.

Exemples : Fixation des oxydes de fer, de chrome, de
cuivre, de manganése, de plomb, ete.

186
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Ce procédé sert aussi & fixer certains mordants; il
achéve souvent la fixation restée incompléte par la mé-
thode précédente (bousage des tissus mordancés en
acctate d'alumine ou de fer). L'oxydation consécutive
est quelquefois nécessaire pour développer la nuance
(bistre).

) Les éléments constituants d’une couleur sont mis
en présence de la fibre, en solution chimique et dans un
état tel que sous l'influence de la chaleur humide (va-
porisage, une grande partie des couleurs vapeur) ou du
temps (un grand nombre de couleurs dites d’applica-
tion), ils se réunissent pour former la couleur insoluble
qui deviendra en méme temps adhérente.

A cette catégorie peut se rattacher la dissociation
des acides ferro et ferri-cyanhydriques, sous l'influence
de la chaleur. 1l est vrai gque le composé qui résulte de
cette décomposition doit encore étre oxyd¢ pour se tein-
dre en bleu de Prusse.

Malgré les divisions, assez nombreuses, que nous
avons introduites dans cette classification, un certain
nombre de méthodes échappent encore & ce cadre : ce
sont celles dont les réactions sont trop multiples on
trop spéciales pour pouvoir étre généralisées.

CHAPITRE I1.
COULEURS POUR L'IMPRESSION DES TiSSUS.

Parmi les substances qui font partie intégrante des
couleurs & imprimer sur étoffes, nous trouvons en pre-
miére ligne et par ordre d'importance et de généralité
les épaississants.

Les épaississants sont destinés & donner du liant et
de la viscosit¢ 4 la couleur. De leur choix convenable,
suivant les autres principes constitutifs, dépend entiére-
ment la netteté du dessin et le succés de lopération
mécanique de 'impression.

On peut diviser les épaississants, d’apres leur nature
chimique, en épaississants minéraux, épaississants vé-
gétaux, épaississants d'origine animale.

Epaississants menéraur.

Tes seuls épuississants minéraux sont la terre de
pipe et le kaolin.

Ces especes dargiles ne sont jamais ciploy ées seule
on les mélange indistinetement, et dans certains ¢
avec les épaississants végétanx en géncéral et en parti-
culier avec la gomme, pour empécher les coulageset
pour faciliter Ia fourniture plastique.

La terre de pipe et la gomme, ou Famidon grillé,
donnent les couleurs avec lesquelles on imprime le
mienx les dessins les plus difficiles. Mais ces prépara-
tions exigent beaucoup de soins; elles servent plus par-
ticulitrement pour la planche et quelquefois aussi au
rouleau. La terre de pipe entre surtout dans la compo-
sition des réserves pour bleu d'indigo uni, par exemple;
elle joue alors un certain réle en préservant physique-
ment le tissu des atteintes de la solution colorante.
Llle rend encore des services dans limpression . du
chilore et des substances acides employées comme ron-
geants, enlevages.

Avec la terre de pipe on peut diminuer notablement
la proportion de gomme nécessaire pour épaissir une
couleur; ainsi on épaissit trés-bien avee 500 grammes
de terre de pipe et 500 grammes de gomme par litre.
Les couleurs vapeur épaissies & la terre de pipe perdent
de 35 & 50 pour 100 de leur intensité sur laine, et fort
peu sur coton. Il convient de la laver avant de s'en
servir.

Epaississants végélaux.

Les principaux épaississants végétaux servant dans
T'impression des tissus, sont : 'amidon, la fécule, la fa-
rine (mélange d'amidon et de gluten);les diverses variétés
d’amidon désagrégé et rendu soluble, telles qu’amidon
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grill¢, lefocome, dextrine, gommeline, gomméine, gomme
Tissot, gomme Lefebvre, gomme indigéne; les gommes
proprement dites, gomme arabique et du Séndgal,
gomme adragante, gomme de Bassora, gomme du pays,
gomme Salabreda; le salep, le sagou, la graine de lin,
le lichen Carragahen.

L'amidon est un des corps qui épaississent le plus
fortement, eu égard au poids; aussi convient-il pour les
nuances foncées, surtout quand les impressions doivent
otre fines, ce qui est le cas pour le rouleau. Souvent on
le mélange & I'amidon grillé. On I'emploi beaucoup, pur
ou avec ce dernier, pour épaissir les mordants.

Pour cunire une couleur & I'amidon, on délaye ce
corps & froid avec le liquide, on éléve peu & peu la tem-
pérature, en remuant toujours. Arrivée a 1009, la cou-
lenrdevient trés-épaisse; parune cuisson plus prolongée,
elle s'amincit un peu et peut alors servir. Il faut éviter
d’y ajouter des acides forts qui dissoudraient I'amidon
en le convertissant en dextrine. La soude et les cou-
leurs alealines désagrégent l'amidon & froid et le trans-
forment en empois.

Dans les couleurs pour planche, Ia proportion d’amidon
est environ de 100 grammes par litre de liquide. Pour
roulean elle est de 150 & 200 grammes.

La fécule de pomme de terre n'est jamais employée
que pour les appréts, car elle épaissit ‘mal les couleurs.
On peut dire ln méme chose de la féeule de riz.

Dans certains pays, on fait usage du sagou véri-
table qu'on a soin de blanchir préalablement au chlore.

" Le salep, le sagou et la farine sont des épaississants
duméme ordre que I'umidon. Cette derniére se distin-
gue des avtres par Ia présence du gluten, qui donne aux
couleurs un grand degré d'épaississement

Amddon grillé. Son pouvoir ¢paississant est d’'autant
plus faible qu'il est parfaitement grillé. Si la transfor-
mation en dextrine est complete, il en faut cing A six fois
autant que d’amidon pour épaissir auméme degréleméme
volume de liquide. Ce corps se rapproche de la gomme.
Ilsert surtout & épaissir les mordants, pour imprimer
de grandes masses, telles que fonds. Il est inutile de
cuire les couleurs avec cet épaississant qui est, en
grande partie, soluble a froid. Comme il est colord, il
ne convient pas pour les nuances cluires qu'il altére; il
n’a pas tout & fait la cohésion de la gomme, et s’emploie
surtout ponr le roulean.

Leiocome ou fécule grillée : se rapproche beaucoup de
I'amidon grillé par ses qualités, mais est plus goni-
meuse. Fortement grillée, elle donne une solution pres-
que limpide et pourrait remplacer la gomme dans bean-
coup de cas, si elle n’était pas si colorde. On ne peut
en faire usage que pour les couleurs fonedes. Par exeui-
ple, les couleurs vapeur sur laine, telles que le noir,
le grenat, le puce, le bois, ete. Elle remplace alors la
goumme sans toutefois I'égaler. On s'en sert aussi pour
épaissir les mordants, surtout ceux de fer. Le leiocome
se dissout mieux que l'amidon grillé.

La dextrine, la gommeline, la gomméine et autres preé-
parations de méme espice, n'ont quun emploi assez
restreint dans la confection de quelques couleurs (blens
vapeur, par exemple), car elles ont I'inconvénient de pro-
duire facilement des coulages.

Tous les dérivés de I'amidon et de la fécule agissent
comme réducteurs et empéchent loxydation des cou-
leurs. Le leiocome plus que 'amidon grillé. Les couleurs
a la dextrine ne se conservent pas tonjours anssi bien
que celles & la gomme. Ce sont les appréts qui en con-
somment les plus fortes proportions.

Gomme du Sénéyal. Lagomme du Sénégal est'épais-
sissant par excellence, surtout pour I'impression ala
main qui exige, en général, des counleurs plus liquides,
et par conséquent ayant plus de cohésion que celles aun
rouleau. L'impression sur laine et soie en consomnme d=
grandes quantités.
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11y a des dessins fins au roulean qui ne peuvent se
faire qu'a la gomme. Son emploi est des plus commo-
des; réduite en poudre, on peut 'ajouter telle quelle aux
couleurs. Elle se dissout, en effet, & froid, ou mieux sous
l'influence d’une légére élévation de température.

Pour étendre les couleurs, on se sert de.leau de
gomme préparée i lavance, en dissolvant la gomme
entitre avec de l'ean, 4 60 ou 100 degrds, et en laissant
déposer les impuretés, puis en tamisant. Les dosages
employ¢s sont de 700 &4 750 grammes de gomme pour
4 litre d’cau. On prépare aussi des solutions d'un kilo-
gramme de gomme par litre d'eau, pour ajouter & des
mélanges trop fluides, ou de 500 grammes par litre
pour des couleurs trop €paisses.

Souvent on ajoute de l'eau de gomme & I'eau albu-
mineuse, mais on fait perdre ainsi & Palbumine une
partie de son cfficacité comme fixateur plastique.

La gomme se mélange mal aux autres épaississants,
sauf la terre de pipe. Sa nature acide ne la rend pas
propre & épaissir toutes les couleurs. Les mordants, par
exemple, deviennent plus faibles sous son influence, et
souvent ne prennent pas du tout. La gomme du Sénégal
permet, micux que toute autre substance, d'étendre les
couleurs pour fonds. Elle a des propriétés différentes
selon qu'elle est dissoute directement dans une couleur.
ou employce en solutions prépardes d'avance. Ainsi
dans les fonds laine, I'nsage de l'ean de gomme donne
licu & des accidents qui ne se présentent pas si I'on pro-
ctde par dissolution directe. Cet effet est certainement
une conséquence de la rapidité avec laquelle I'eau de
gomnme s'acidifie. Car on P'évite en se servant d’eau de
gomme fraiche.

Il convient d'observer ici que I'eau de gomme bouillie
ne fermente plus.

Les acides végétaux qui préeipitent la chaux don-
nent dans l'eau de gomme des dépdts trés-sensibles,
observés lorsque ces acides interviennent dans la pré-
paration d'une couleur. .

La gomme ajoutde & I'empois d’amidon le rend inmmé-
diatement beaucoup plus fluide, et, en général, tout
Spaississant visqueux ajouté v-des épaississants gélati-
neux les amincit.

Gomme adragante. Dans les applications de ln gomme
adragante comme ¢paississant on ne se contente pas de
la faire gonfler, on 'abandonne vingt-quatre heures, &
froid, avec de I'eau, puis on la fait cuire plusieurs heu-
res (& & 6), jusqu'h ce que le liquide épais soit bien ho-
mogeéne ct liant.

Pour un litre d’eau on emploie 60 & 100 grammes de
gounne adragante. La solution est épaisse; presque in-
colore, mais elle n'a pas beaucoup de cohésion. Aussi
ne peut-elle pas remplacer I'eau de gonmne dansla plu-
part de ses usages. Par contre, elle sert trés-avanta-
geusement en mélange avec I'albwmine; les nuances
sont moins opaques qu'avec la gomme Sénégal, plus so-
lides et les couleurs moussent moins.

Employde dans les couleurs-vapeur ou d'application,
elle donne plus de solidité & U'impression: les couleurs
déchargent moins au lavage. Pour certains genres, on
peut méme négliger le lavage.

Le mélange de gomme adragante et d’albhumine con-
vient pour le rouleau. L'eau de gomme adragante sc
meéle aussi bien & 'albumine du sang. Pour cet usage, il
convient de neutraliser par de l'ummoniaque 'acide
faible qu'elle renferme. En mélange avec la gomme Sé-
négal, elle sert pour fondus.

An licude cuire la gomme adragrante & la pression
ordinaire, on peut opérer en chandiére closea quatre
ou cing atmospheres. Aubout d’'un quart d’heured vingt
minutes, on atteint le résultat voulu.

Cette remarque s’applique aussi &4 la préparation de
Tempois.

11 est difficile de préciser la proportion des épaissis-
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sants ndécessaires pour la préparation des couleurs;
cette proportion se graduant non-seulement sur le plus
ou moins de viscosité naturelle des dissolutions ct sur
leur densité, mais encore sur 'action chimique de ces
dissolutions sur les épaississants.

Ainsi, tandis qu'il faudrait 125 4 160 grammes d'a-
midon pour des dissolutions indifférentes oun rendues
simplement acides aprés cuisson, il en faudrait moitié
moins s'ill s'agissait de sels coagulants, tels que les dis-
solutions concentrées de sesquioxydes, ou encore si la
dissolution ¢tait caustique (soude, etc.).

D'un autre ¢6té, avee des sulfates il n'y aurait au-
cune épaisseur, mais liquéfaction compléte méme avee
300 grammes d’amidon,

Avec la gomme, 200 & 300 grammes sont souvent
plus que suffisants, lorsqu'il s’agit de dissolution de
sesquioxydes (qui forment géndralement la classe des
mordants), tandis qu’il faut le double de cette quantité
pour les cas normaux des dissolutions indifférentes,
sels de protoxydes.

Un selest d’autant plus coagulant qu'il est plus ba-
sique. Les sesquioxydes sont coagulants, les sels de pro-
toxydes ne le sont pas.

11 faut dviter, en géndral, I'état de coagulation & quel-
que degré quil soit et me pas le rechercher comme
question d'économie, en raison de son influence peu fa-
vorable & la pénétration dans les pores du tissu.

Les épaississants, et cela se congoit, annulent. une
grande partie du composé destiné au tissu. On dirait
méme qu'ils se teignent et se saturent en premier. On
obtiendra donc d’autant plus foncé ou d’autant plus in-
tense, ou enfin on fixera d’autant plus sur le tissu
qu'on aura pu incorporer le moins de substance ¢pais-
sissante «lans la couleur. .

Mallicurcusement les épaississants les plus forts, tels
que la gomme adragante et Pamidon ne fournissent pas,
cn raison de leur état gélatineux, dinpressions aussi
bonnes que les épaisssissants visqueux et {hiides, tels
que les gommes naturclles et artificielles,

Au sujet de cette soustraction, proportionnelle & la
quantité en poids des ¢paississants, on peut citer une
anomalie assez singulitre : ¢’est que la gomme dont il
faut de un tiers i un quart de moins en poids que d'a-
midon torréfié, et qui, pour cette raison, abstraction
faite de Vaction réductrice dont elle est privée, donne
déja des nuances plus intenses, se comporte d'une ma-
niere toute différente lorsqu'il s'agit de mordants d’acé-
tate. Ainsi P'acétate ferreux fournit des tons plus péles
avec la gomme quavec les amidons torréfics. Cette ac-
tion ne parait étre due qu'aun effet hygrométrique. Car,
pour peu que l'on ajoute & la couleur gommée de la
glycérine ou du sel ammoniac, on restitue & la gomme
toute sa supdériorité.

Epuississants d'origine animale.

Le régne animal fournit églement des substances,
capables de jouer le role d'épaississants : tels sont I'al-
bumine, la caséine, le gluten, la gélatine. Mais dans
Temploi qu'on en fait dans I'impression des tissus, ces
produits remplissent un double but : 4° Ils donnent & la
couleur la viscosité nécessaire i I'impression; 2° et c'est
1a leur principale application, ils fonctionnent comme
fixateurs plastiques des couleurs insolubles.

L'impression des couleurs insolubles, et leur fixation
au moyen de I'albumine ou de ses congénéres a pris un
grand développement et tend de plus en plus i se géné-
raliser. Nous croyons done devoir lui consacrer un cha
pitre spécial.

CHAPITRE III
CONSIDFRATIONS GENERALES SUR LE MODE D'EMPLOI

DES SUBSTANCES ALBUMINOIDES DANS LA FIXATION

DES COULEURS.

Tnvisagdes comme moyen de fixer les couleurs sur
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tissus, les matieres albuminoides fonctionnent de deux
maniéres distinetes.

TantGt il se produit, en vertu d’une affinité spéciale,
une véritable combinaison chimique entre la matiére
colorante et le composé azoté. Ainsi, en imprimant sur
coton une dissolution aqueuse de violet d’aniline et
d’albumine, la couleur, apreés dessiceation, est terne et
sans éclat, de plus, elle n'est pas tixée; mais vient-on i
soumettre U'étoffe & V'action de la vapeur d'eau, il se
produit, en méme temps que la coagulation, une veéri-
table teinture de 'albumine, et la belle nuance violette
se développe. Dans ce eas, Valbumine fonctionne comme
mordant.

D’autres fois, mélangée en dissolutien & une couleur
insoluble réduite en poudre hnpalpable, elle est coagu-
lée par la chaleur en présence de la fibre textile et
forme alors une espéce de vernis fortement adhdérent
qui tient emprisonnées les petites particules de matiére
colorée. Celles-ci sont alors fixées par une action pu-
rement mécanique. Dans ce dernier cas, la manitre
d’agir de Palbuminoide est indépendante de la nature
de la couleur, qui ne doit remplir quune seule condi-
tion, linsolubilité.

Des 1820, M. Blondin, & ln Glaciére, employait le
blanc d'eeuts pour imprimer sur étofies la belle couleur
bleue connue sous e nom d'outremer naturel. Ces pre-
midtres tentatives dtaient restées sans imitateurs, &
cause du prix ¢levé de la matiére colorante. La décou-
verte de l'outremer artificiel vint donner subitement
une extension remarquable & ce genre de fabrication.
On a ensuite employé l'albumine & la fixation d'une
foule dnutres produits.

Tels sont : le vert Guignet, le peroxyde de fer an-
Liydre, les ocres jaunes et rouges, le vermillon, le blane
de zine, le gris de charbon, les métaux en poudre, ete.
On a méme trouvé le procédé si sir et si commode
qu'on I'a appliqué & d'autres couleurs susceptibles d'étre
fixées sur fibre par des moyens chimiques; ainsi les
chiromates de plomb et les laques végétales.

De toutes les substances protéignes proposdes et em-
ployées, I'nlbumine est de beanconp préférée par le fa-
bricant, ¢t si ce n'était son prix clevd, elie n'aurait
jamals connu de rivales.

On emyploie tantdt le blane d'ceuf, tantdt et plus fré-
quemment 'albumine séche du commerce.

Le blunc d’ceufs frais est dans un état gélatineux qui
le rend impropre & I'impression. Cet état se modifie en
24 heures; la dissolution a passé alors a l'état visqueux.
On peut arriver 4 ce résultat instantanément, en ajou-
tant de l'acide acétique qui fera passer I'état alealin na-
turel & une réaction légérement acide.

La dissolution del'albumine séche en plaques est par
elle-méme wne opération simple; elle peut néanmoins
Otre notablement abrégée en prenant quelques précan-
tions particuliores. Ainsi, il convient d'eniployer l'eau
titde, & une température bien inférieure au point de
coagulation. Au licu de verser I'eaun sur le produit en
remunnt, ce gui dounerait lien & des agglomérations
ditficiles & dissoudre, on verse I'albumine dans l'eau, peu
i peu, et en remuant trés-doucement, puis on abandonne
au re}JOS p(ﬁnd'&nt vingt~qu:ttre hem‘es.

Dans le cas de l'outremer, il est préférable de faire
usage d'albumine d’ceuts, Valbumine du sang ayant une
coloration jaune trop prononcée. Cependant, en incor-
porant 05 d'essence de térébenthine dans un litre de
couleur préparée avec l'albumine du sang, on obtient
d’aussi bons résultats.

s dissolution d’albumine se fait ordinairement & rai-
son de 900 grammes par litre; on sépare par tamisage
les particules insolubles qui accompagnent towjours en
plus oumoins grandes quantités les produits du commerce.
Il est évident qu'une couleur foncée, renfermant beau-

IMPRESSION SUR ETOFFES.

ttre fixée avec la méme solidité qu'une conleur claire,
une plus forte proportion d’albumine.

Dans ce genre on fait ordinairement intervenir d'au-
tres dpaississants; ceux-ci sont de différente valeur.
Plus le résidu qu'ils laissent sur le tissu aprés vapori-
sage résiste au lavage, plus ils sont avantageux.

Le Iéiocome et P'amidon grillé doivent étre rejetés a
cause de leur coloration. La gomme est trop rapidement
cnlevée au lavage et diminue la solidité des couleurs
apres le fixage; elle a de plus I'inconvénient de s'acidi-
fier, d'opérer alors la décomposition de l'outremer et de
verdir les bleus. La gélatine fait prendre le liquide en
gelée; elle se mélunge mal & I'albumine et s¢ putréfie
trop vite. De plus, les couleurs qui ont travaillé ne se
séparent pas en mousse qu'on peut enlever et en cou-
leur quon soutire pour l'employer de nouveau. Son
principal avantage consiste dans un ton bleu pur
quelle conserve aux bleus clairs et dans une plus
grande intensité qu'elle donne aux foncés

L’amidon ¢t 1a gomme adragante sont, dans ce cas,
les produits les plus convenables, guoiquiils donnent
des couleurs moins homegénes que la gomme du Séndgal
ct s'impriment moins bien.

Ordinuirement on emploie l'eau de gomme adragante,
et T'on ajoute un peu d’ean de gomme ordinaire pour
rendre la couleur plus visqueuse et plus homogene.

Ces ndditions, faites par économie et pour faciliter le
travail de limpression, doivent étre telles que I'albu-
mine reste toujours dans un rapport convenable avec la
quantité de poudre insoluble & fixer.

Les couleurs renfermant de I'albumine possédent plus
que les dissolutions gommeuses la ficheuse propriété
de mousser par I'agitation alaguelle elles sont soumises
dans le chilssis du roulean. Cet inconvénient est asscz
grave, en ce sens surtont gu'une counleur devenue ainsi
mousseuse oceupe un plus grand volume que la primi-
tive, et donne par conséquent des nuances plus claires.
On arrive & atténuer cet effet en ajoutant de L'huile
d’olive ou de I'essence de térébenthine.

Fn raison de la prompte putréfaction qu'elles sont
susceptibles de subir, on ne peut conserver longtemps
les préparations albuminenses, & moins d'y ajouter de
I'arsénite de soude ou de I'acide arsénieux, dans Ia pro-
portion de 1,100 du poids de Palbumine.

Outremer. — Les qualités recherchées pour I'outre-
mer, sont la parfaite ténuité de la poudre, 11 beanté de
la nuance ct une résistance convenable i l'action des
acides. Cette dernitre propriété ne peut se trouver d'une
maniére absolue, mais U'industrie fournit plusieurs va-
ri¢tés d'outremer qui sont plus on moins sensibles &
Paction des acides. Cette altérabilité ne permet pas de
le fixer & cGté d'autres préparations susceptibles de
dégager des quantités appréciables d'acides.

1’addition du blanc de zine est extrémement favo-
rable pour les bleus moyens et clairs, a couleur de-
vient ainsi plus couvrante et plus brillunte.

Quant 4 la composition guantitative des couleurs
outremer albumine an rouleau, on ne peut donner au-
cune régle précise; tout dépend naturellement de la
qualit¢ et de la nuance du produit, et du plus ou moins
de solidité que 'on veut donner a la marchandise.

On obtient un blen moyen d'une solidité suffisante en
prenant parties égales d’eau d’albumine & 500 grammes
par litre, d’ean de gomme, et en y délayant par litre de
meélange 300 grammes d'outremer moyen et 30 gramines
de blane de zine.

Pour une couleur outremer foncée & deux couleurs, il
faut, par litre, 200 gr. d’albumine et 400 gr. d'outremer
foncé.

Le clair doit &tre quatre ou cing fois plus clair que
Je foncé; mais il vaut mieux le préparer avec un qutre-
mer clair et y mdélanger beaucoup de blanc de zine

coup d'outremer ou de poudre insoluble, demande, pour | (I partie de blanc pour 2 parties d’outremer).

v
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Les outremers foncés s'impriment souvent assez mal
au rouleau, par suite de la grande quantité de poudre
insoluble qu'ils contiennent et d’albumine qu'il faut y
mettre pour leur donner la solidité convenable; ils sont
de plus imparfaitement essuyés par la racle. Il faut
done veiller tout particulirement a avoir pour ces tons
un outremer en poudre bien impalpable.

On dissout quelquefois, dans ce cas, I'albumine dans
de l'empois, au lieu d’eau; le produit est alors moins
collant et se racle mieux.

Lorsqu’on coupe un outremer foncé renfermant assez
d’albumine pour Ini donmer une solidité convenable,
pour en composer un outremer plus clair, on ne peut le
faire avec de I'eau de gomme seule; mais il faut avoir
toujours soin d’ajouter en méme temps de l'eau albu-
mineuse, autrement la solidité de la couleur fixée serait
considérablement diminuée.

Aprés Uimpression et la dessiccation sur le tissu de
la couleur, dont nous venons de parler et de décrire ra-
pidement la composition, il s'agit de coaguler I'albu-
mine. La meilleure méthode est le vaporisage. Une as-
sez forte pression de vapeur, ou, ce qui revient au
méme, une vapeur assez séche parait étre favorable
pour rendre la coulenr bien résistante au lavage; par
contre, les mémes conditions nuisent & la beauté de
Poutremer qui perd de sa vivacité par un vaporisage
trop fort ou trop prolongé. Il arrive souvent que les
pitces sortent avec une nnance terne et grisatre de la
cuve a vaporiser; un simple chlorage leur rend alors
Ieur fraicheur. Ainsi les conditions les plus favorables
sont : fixage aussi léger, aussi court et aussi aéré que
possible.

Il est bon de faire précéder le vaporisage d’une expo-
sition dans un endroit frais, surtout en été. Quelques
variétés d’albumine jaunissent les bleus d’ontremer au
vaporisage, probablement parce qu'elles renferment un
acide libre; elles doivent étre rejetées pour cette appli-
cation.

Dans- certaines fabriques on fixe les outremers par
un passage en eau bhouillante, en employant exclusive-
ment de I'albumine. La nuance est alors plus belle.

L’outremer, et en général toutes les autres coulenrs &
Talbumine, ontsur lesantreslegrand avantage dene plus
exiger de lavage aprés la fixation. En eflet, les sub-
stances qu'elles renferment sont adhérentes & la fibre
et n'ont pas besoin d’étre détachées, comme cela arrive
avec les préparations épaissies avec la gomme, la dex-
trine, etc. On est arrivé ainsi, en y joignant les cou-
leurs d'aniline dans lesquelles 'albumine fonctionne
comme mordant, & réaliser Ia presque totalité des
nuances nécessaires; encore sont-elles pour la plupart
beaucoup plus vives que celles qu'on obtient par d’au-
tres moyens.

11 n’est donc pas étonnant, surtout pour certains
tissus Iégers d'une grande finesse, que cette fabrication
ait prévalu sur Uancienne. On pent maintenant, griice &
l'albumine, imprimer et fixer toutes les couleurs en
méme temps, sans avoir seulement besoin d’un lavage
subséquent, de sorte que chaque fil gardant sa position
primitive, les moindres détails du dessin sont respectés.

Les détails dans lesquels nous venons d’entrer i pro-
pos de toutremer, nous dispensent d'étre aussi long
pour les autres couleurs qui se fixent également a l'al-
bumine, les opérations reposant toutes sur les mémes
principes.

Oxyde de fer. — On trouve quelquefois de 'avantage
a fixer l'oxyde de fer par ce procédé. Ce sont ordinai-
rement les différentes variétés d'ocres et de terres
d’omabre que I'on emploic. On réalise avec ces substances,
soit isolées, soit en mélange avec d’autres, des tons
modes et bois, que I'on utilise snrtout dans les genres
ofl, par une raison ou une autre, on cherche a n'intro-
duire que des couleurs a I'albumine.
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Jaunes et oranges de chrome. — Ils présentent sur
ceux fixés par voie chimique I'avaniage d'un traitement
plus simple et plus rapide. Ils réclament cependant des
soins particuliers, en raison de la facilité avec laquelle
le plomb se sulfure. On doit donc exclure I'huile, les
corps acides ou acidifiables, qui tendent i dégager le
soufre de l'albumine. Le fixage des oranges de chrome
4 l'eau bouillante acidifiée les fait tourner au bistre; il
en est de méme avec l'eau alealinisée et les oxydants.

Vert Guignet. — C’est une des plus difficiles parmi les
couleurs albumine. Elle a, en efiet, une grande ten-
dance & encrasser les gravures.

Lorsque le vert n'est pas trés-bien lavé, il coagule
facilement plusieurs épaississants; mais ces inconvé-
nients résultent uniquement de ce que le vert Guignet
est un produit nouveau. Les progres réalisés dans sa
préparation industrielle permettent déja de les éviter
en grande partie, et ils ne tarderont pas & disparaitre
tout a fait.

Vert Schwein furt.— Les verts Schweinfurt exigent les
mémes précautions que les jaunes et orangés de chrome,
pour éviter la sulfuration.

Blanc de zinc. — On a imprimé du blane de zine &
diff'érentes époques, par-dessus d'autres couleurs, ordi-
nairement en picots ou en hachures serrées, ct on obte-
nait ainsi des effets de doubles teintes. Cette impression
est difficile, la poudre encrassant la gravure.

Gris de charbon.— Le noir de fumée ordinaire renferme
une notable proportion d’huiles empyreumatiques qui
rendent difficile son empéitement avec les épaississants.
Si cette opération est imparfuaitement exécutée, on n’ob-
tient que des nuances raclées et picotées. Aussi fait-
on subir au noir une ¢bullition préalable a la soude
caustique qui dissout les matitres huileuses, puis un
lavage al'cau; ou, ce qui vaut micux encore, nn traite-
ment & l'acide sulfurique concentré, suivi d'une des-
siccation.

Les gris de charbon sont en moyenne plus solides
que les outremer; le-pouvoir colorant de la poudre de
charbon est, en effet, beaucoup plus fort, et ce sont les
tons clairs plutdt que les foncds que Ton cherche a ob-
tenir.

Iei Palbumine du sang peut remplacer sans aueun in-
convénient celle des ceufs.

On mélange ordinairement le noir & son poids d'ou-
tremer, pour remplacer le gris jaunitre, qu’il donnerait
seul, par un gris bleuté.

Pour les différentes nuances modes on fait cncore
intervenir le jaunc de chrome, I'ocre, le blanc de zinc,
les laques végétales et méme les couleurs d’aniline. En
rariant la nature et les proportions de ces additions,
on peut reproduire & volonté une nuance quelcongre.

Violet albumine. — Avant l'invention des violets dor-
seille et d’anilineé, on imprimait beaucoup de violets
albumine, formés par un mélange d'outremer et d’une
laque de cochenille. Ce genre, de méme que celui qui
résulte de la fixation mécanique des laques végétales,
ne présente rien de particulier.

Vermillon. — Le sulfure de mercure dans su variété
rouge et belle (vermillon) peut s'imprimer & Palbumine
ct donne d’assez beaux rouges quoiqu'un peu ternes.

rouge au carmin. — Depuis quelques années on im-
prime, surtout dans les articles meubles, un rouge i
I'albumine qui imite parfaitement le rose garancé; la
base colorante est le carmin de cochenille.

Celui-ci est ordinairement dissous dans l'mmmonia-
que, et c’est cette dissolution que I'on mélange & l'eau
albumineuse. Par le vaporisage 'ammoniaque se dé-
gage et le carmin devenu insoluble est fix¢ par l'albu-
mine coagulée.

On dissout environ trois partics de carmin dans deux
parties d‘ammoniaque caustique, et on mélange avec
plus ou moins d'eau d’albumine.
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L’albumine peut étre remplacée par une solution
ammoniacale de caséine. On emploie aussi le carmin cn
pite sans dissolution préalable. L'addition de tartrate
d’anmmoniaque augmente 'éclat de 1a nuance. Apres le
vaporisage, la fixation est complete; la couleur est pas-
sablement solide & la lumicre.

CHAPITRE IV.

DES SUBSTANCES QUI PEUVENT REMPLACER L’ALBU-
MINE COMME FIXATEURS MECANIQUES ET PLASTI-
QUES.

L’albumine n’a pas encore ¢té remplacée; les com-
posés présentés de divers ¢otés comme devant la dé-
troner w'offrent en genéral que I'avantage de 1'écono-
mie, mais ne peuvent rivaliser avee elle ni pour la soli-
dité, ni pour la pureté des nuances.

On a successivement cherché a tiver parti de la ca-
séine, du gluten, de la fibrine.

La caséine est, comme on le sait, soluble dans les li-
queurs alcalines, dont elle est reprécipitée intacte par
Jes acides.

La solution ammoniacale 'abandonne méme par 1'é-
vaporation scule, en méme temps que 'nmmoniaque se
dégage. Clest ordinairement cette dernicre propriété
que l'on utilise pour la fixation des couleurs insolubles.
La caséine donne avec I'ammoniague une dissolution
tres-homogene, de consistance gommeuse, fournissant
des couleurs qui s'impriment trés-bien : aussi les em-
ploie-t-on de préférence pour les dessins difficiles qui
demandent une préparation homogéne.

Le vaporisage est nécessaire pour la compléte élimi-
nation de 'ammoniaque. L’impression ne résiste pas au
savon et aux alcalis. Les nuances sont plus opaques
quavec I'nlbumine. Les matiéres colorantes que l'on
peuat imprimer avec une solution alcaline de caséine
sont restreintes 4 celles qui ne sont pas moditiées par les
alealis; l'outremer est du nombre.

La couleur dite argentine (étain métalligne en pou-
dre) s'imprime spécialement & la caséine. On délaye en-
viron 360 grammes d'argentine dans un litre de disso-
lution anpneniacale de caséine et on imprime au rou-
leau ou 2 la planche, apres avoirlégérement apprétd le
tizsu, afin que la couleur reste, autant que possible, & la
surface.

Apres impression la couleur est grise. L'éelat mé-
tallique s'obtient en passant plusieurs fois le tissu par
une calandre & friction, & chaud.

L’argentine a été principalement employée dans 'ar-
ticle doublure; imprimde en petits filets sur des fonds
diversement colorés, elle imite assez bien la soie.

Gluten. — On a tenté bien des efforts pour rendre ce
produit applicable & la fixation des couleurs; s'ils n'ont
pas abouti d’'une maniére absolue, ils ont cependant
amend quelques résultats intéressants. Le gluten est,
comme la caséine, soluble dans les alcalis; seulement
ces dissolutions sont moins stables et se coagulent spon-
tanément avee la plus grande facilité. On congoit que
si une poudre insoluble se trouve incorporée i de serh-
blables liquides elle sera entrainée au moment de la sé-
paration du gluten et par cela méme fixée. Ces couleurs
au gluten alcalin sont donc de véritables couleurs d’ap-
plication que lT'on n’a qua laisser séjourner quelque
temps apres Pliinpression pour pouvoir les laver, en se
passant du vaporisage.

II va sans dire que les dissolutions de gluten doivent
étre employdes fraiches. On a proposé une foule de re-
cettes pour la préparation de semblables dissolutions.
On sest servi tour & tour de la soude caustique, de
Pammoniaque, de la chaux, du sucrate de chaux, du
carbonate de soude, d'acide acétique. Quand on fait
intervenir la chaux, il est essentiel de n’asjouter que la
quantité de lait de chaux strictement nécessuire a la
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dissolution du gluten. Lorsqu'il n’y en a pas assez, il
reste du gluten en péte; dans le cas contraire, la cou-
leur est plus instable et plus sujette & mousser.

M. O. Scheurer a utilisé, pour obtenir des dissolutions
de gluten, I'action remarquable qu'exerce sur lui, aussi
bien que surla fibrine musculaire une eau chargée de
quelques milliémes d’acide chlorhydrique. Macéré pen-
dant 2% heures avec son poids dune semblable li-
queur, il est complétement désagrégé et se délaye avec
la plus grande facilité dans Yeau acide qui le baigne;
une addition d’acide acétique complete la liguéfaction.
Les couleurs préparées ainsi se fixent par simple appli-
cation, et mieux par vaporisage; on ne peut en faire
usage que pour les produits colorés que n'altérent pas
les acides faibles.

La fibrine de la chair est employdée, quoique trés-
rarement, de la méme maniére que le gluten.

Dissolution ammoniacale de caséine.

Caséine séche. . .. ... ... 7500
Eecautitde . . . . . . ., 18 litres.
Amimoniaque caustique (& 20 pour 100) 1 kilog.
Remuer jusqua homogénéité complete.
Dissolution de gluten a la soud?,
donnant de bons gris de charbon d'upplicalion.

Gluten sec en poudre. . b kilog.

Eau. . ........... .. 36litres.
Bien délayer et ajouter:
Soude caustique & 28 . . .. 2,500

Dissolution de gluten ¢ la chaux.

Gluten en pite. . . . .. , .. 20 kilog.
Lait de chaux & 250 gr. chaux

vive par litre. . . . . ... . 1 a2lit
Dissolution de gluten a acide.
Eau tidde. . e 5 litres.

Acide chlorhydrique. 180 gramumes.

Meélanger et ajouter :

Gluten frais. . . . ... ... . bkilog.
Puis, quand la masse est devenue homogene, ajouter
Acide nedtique 4 80, . . . . 2 litres.

En delors des substances albwninoides, on a proposé
conme fixateurs plastiques :

1o La dissolution ammoniacale de gomme laque;

2¢ Le copal ramolli dans l'acétone et dissous dans
Tessence de lavande;

3° La dissolution de caoutchouc dans I'essence de
goudron, 'huile de naphte ou de pétrole; employ ée sur-
tout sur laine avec l'outremer;

4° L'huile siceative, employée sur laine;

Bo Une dissolution de résine dans l'huile de lin;

6° La sandaraque et le mastic dissous dans l'acide
acétique.

Le meilleur moyen pour appréeier le degré de soli-
dité d'une couleur fixée avee un fixateur plastique consiste
A passer le tissu en savon bouillant, puis & exercer sur
lui une légeére friction.

CHAPITRE V.

MORDANTS. — GARANGAGE.

A propos des principes généraux, nous avons eu
T'occasion de définir le mordant. Passant &4 un ordre

d’idées plus immédiatement pratique, nous prendrons °

comme exemple trés-important et bien propre 4 nous
fixer sur le mode d’emploi de ces corps, les opérations
qui précedent le garangage ou la teinture en garance.

Les pigments de la garance ne se fixent directement
sur aucune fibre; ils exigent le concours des mordants;
ceux-ci, le plus souvent, sont des oxydes mdétalliques,
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et principalement des hydrates d’alumine, de peroxyde
de fer ou de sesquioxyde de chrome.

Les oxydes peuvent &tre incorporés a la fibre comme
toute substance insoluble susceptible de Iui &tre pré-
sentée i 1'état soluble, et d'étre ensuite précipitée dans
ses pores. Le tissu ainsi préparé ¢tant plongé dans un
bain renfermant en solution la matiere colorante,
T'oxyde métallique attire la substance tinctoriale, et se
combine avec elle, en vertu d'une affinité qui lui est
propre et que ne moditie nullement la présence de la
fibre. I1 se forme une laque colorée adhérente comme le
mordant lui-méme. La couleur de cette lague varie
avec la nature de l'oxyde; elle est rouge ou rose avec
I'alumine; noire, violette ou lilas avec l'oxyde de fer;
puce avec le mélange des deux. De sorte que le bain
monté avec une seule matiére colorante peut produire
simultanément des effets trés-distincts sur un méme
¢chantillon imprimé avec des mordants divers. On fait
quelquefois intervenir, concurremment avec le mordant
métallique, un corps gras modifié dans le but de
communiquer & la lague une plus grande stabilité et
plus d’éclat. Cette manitére de procéder constitue un
genre spécial connu sous le nom de rouge d’Andri-
nople.

Le garangage ordinaire dirigé dans le but d'obtenir
des rouges, des roses, des noirs, des violets et lilas aussi
vifs que possible, soit isolément, soit simultanément, se
compose d'une série d’opérations que nous pouvons di-
viser en :

A° Blanchiment aussi parfait que possible du calicot;

20 Tmpression des mordants dissous dans un véhicule
convenable;

3° Fixation de ces mordants;

4° Teinture et garangage;

5° Avivage;

Le blanchiment a été traité dans un autre article;
disons seulement qu'il doit &tre aussi complet que
possible.

Nous nous occuperons plus tard des procédés d'im-
pression en eux-mémes,et nous traiterons ici de la fixa-
tion des mordants.

Mordants pour rouge et rose. — La base fixatrice des
rouges et des roses garancés est toujours et partout
I'alumine hydratée ou un sous-sel d’alwmine insoluble.

Bien des moyens se présentent & l'esprit pour fixer
Thydrate d’alumine sur tissu. La nature de la fibre in-
flue notablement sur la facilité de cette opération;
parmi tous les moyens possibles, le fabricant choisira
ceux qui exigent les manipulations les plus simples.

L’alumine peut étre obtenue en solution : 4o a I'état
de scl saturé; 2@ & I'état de sel basique; 3° sous forme
d’alumine soluble; 4° en combinaison avec les alcalis.

Sels saturés. — Certains de ces sels peuvent étre mis
en présence de la fibre (coton), sans subir la moindre
décomposition, soit par l'etfet du temps a la température
ordinaire, soit sous l'inflnence de la chaleur. Lors done
que l'on veut faire intervenir dans le mordangage de
semblables composés (sulfate, nitrate, alun), il est né-
cessaire de passer ultérieurement le tissu imprégné de
leur solution dans un bain saturant capable de précipi-
ter 'hydrate d’alumine.

D’autres sels aluminiques se décomposent par Ia
chaleur humide, en cédant & la fibre tout ou partie de
leur oxyde terreux ou un sel basique, tandis que 'acide
devient libre et se volatilise (chlorure, acétate, hypo-
sulfite).

Pour ce genre de corps on fixe le mordant par im-
pression de la solution et par une exposition dans une
atmosphére chaude et humide.

Sels basiques. — Les sels non saturés ou basiques
d’alumine abandonnent assez facilement & la fibre leur
exces d’alumine, en se convertissant en sels saturés. La
chaleur humide peut développer le phénoméne dans une
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solution d’'un pareil corps, mais I'attraction de porosité
cxercée par la matiere textile le favorise singulie-
rement.

Aluminates alcalins. — Les solutions alcalines d'alu-
mine laissent précipiter I'alumine sous l'influence des
acides. Un tissu portant des impressions d’aluminate
de soude se mordance par conséquent : 1° par simple
exposition & l'air, sous Yinfluence de 1'acide carbonique
de 'air; 2° par un passage en bain acide assez faible
pour que loxyde précipité ne puisse se redissoudre;
3° par un passage en sel ammoniacal : la soude sature
T’acide du sel ammoniacal, tandis que 1'alumine se so-
pare et "ammoniaque se dégage; 4° par une immersion
dans un sel métallique dont T'oxyde forme avec l'alu-
mine un aluminate insoluble.

Ainsi I'aluminate de soude, mis en présence de l'acé-
tate de zinc, donne de l'aluminate de zinc insoluble et
de l'acétate de soude.

Le mordant rouge ordinaire des indienneurs se pré-
pare en mélangeant des solutions convenablement con-
centrées d’alun ou de sulfute d’alumine exempt de fer
et d'acétate ou de pyrolignite de plomb. Il se forme un
dépot de sulfate de plomb insoluble que T'on sépare le
plus souvent par décantation. En employant l'alun, il
est dans tous les cas inutile d'ajouter assez d'acétate de
plomb pour précipiter non-sculement l'acide sulfurique
du sulfate d’alumine, mais encore celui du sulfate
alcalin qui s’y trouve combiné. Pour précipiter la tota-
lité de 'acide sulfurique du sulfate d’alumine il faut
employer pour 100 parties d’alun, 425 parties d’acétate
de plomb cristallisé.

Or, M. Dun. Koechlin Schouch a nettement reconnu
(ue les résultats pratiques, au point de¢ vue de la force
du mordant,sont les mémes en n’employant que 75 par-
ties d'acétate pour 100 d’alun. Comme conséquence de
ces observations, qui s’appliquent aussi au sulfate d’a-
lumine seul, mais avec d’antres rapports, nous pouvons
dire en toute certitude qu’il n'est point nécessaire d'at-
teindre le point de saturation dans le double échange.

Que renferme le mordant des indienneurs préparé
avec 789 parties d’acétate? On ne saurait le dire exac-
tement. Tout ce que l'on peut affirmer, clest que les
deux acides en présence se partagent la base, propor-
tionnellement & leur masse. Nous aurons donc du sul-
fate basique d’alumine en quantité variable, snivant la
dose d’acide sulfurique non précipité, de lacétate d’a-
lumine basique et de l'acide acétique libre, & la faveur
duquel les deux sels basiques sont maintenus en dis-
solution. Ce liquide imprimé dégage de l'acide acéti-
que volatil, tandis que les sels basiques insolubles se
séparent et se fixent au tissu. Dans les proportions in-
diquées, on déplace & peu prés les deux tiers de l'acide
sulfurique du sulfate d’alumine. La solution représente
done réellement une liqueur préparée en dissolvant une
molécule de sulfate tribasique dans deux molécules
dacide acétique. Qu'il y ait partage on non de la base
entre les deux acides, le résidu sur la toile, apres Vex-
position & la chambre chaude, sera du sulfate basique.
Cette opinion est d’autant plus probable que d'apres
une expérience directe de M. D. Koechlin Schouch, on
obtient d’excellents résultats par limpression d'une
solution acétique de sulfate basique.

Dans la fabrication des mordants, il convient de
choisir 'alun pur, blanc et surtout exempt de fer. Le
sel de saturne doit étre blanc et cristallisé. L'alun et
T'acétate de plomb étant pesés, et I'alun réduit en pou-
dre, on met celui-ci dans un baquet profond ; on verse
dessus la quantité convenable d'eau chaude et quand
il est dissous, on y ajoute souvent un dixiéme de son
poids de cristaux de soude pour saturer I'exces d’acide.
On y méle alors I'acétate de plomb, et, comme ce sel
se dissout trés-vite, la réaction a lieu & I'instant méme;
on doit remuer pendant une heure.
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M. D. Koechlin a publié les trois formules suivantes,
pour Je mordant rouge.

Mordant fort n° 1.

378 parties d’eau, dont 73 de décoction de bois pour
marquer & U'impression.
150 parties alun,
15 —  eristaux de soude.
150 —  acétate de plomb.

Mordant n° 2.
375 parties eau,dont 73 de décoction.

100 —  alun.
A0 —  cristaux de soude.
75 —  acétate de plomb.
Mordant no 3.
375 parties cau, dont 75 de décoction.

75 —  alun.
75 — cristanx de soude.
50 —  acétate de plomb.

Ces mordants datent de 1828.
En voici d’autres plus récents.
Mordant fort.
14 kilog. alun.
8250 pyrolignite de plomb.
32 litres eaun bouillante.
Mordant 5/4.
625 parties alun.

450 —  pyrolignite de plomb.
2009 parties cau houillante.

Autres mordants. (@) ()
Alun. . ... o oL 16 kil. 8
Pyrolignite de plomb . . 42 .. 85
Lau bouillante. . . . . . 62. ... 60
Extrait de Lima a 200 . 2. .. =3

Alan. . . ... L. 10 kilog
Acétate de plomb. 40 —
Tau........ 20 —

Mordant rouge pour yarancine @ 4.% Baume.
Alan . . .. ..o 23 kilog.
Pyrolignite de plomb. . 10 —

Eaw ... ....... 80 —

Au licu d’avoir un seul mordant mére pour en tirer
toutes les nuances en l'étendant plus ou moins d’ean,
les fabricants préferent en composer plusieurs qui dif-
ferent par leur densité et les proportions d'alun et
d’acétate de plomb, selon le genre d'impression auguel
on les destine.

En effet, un mordant fort ne se conserve pas aussi
longtemps qu'un autre de densité moyenne. Tous les
mordants, du reste, finissent par déposer du sous-acé-
tate d'alumine ou du biacétate insoluble de Walter-
Crum. .

L’acétate d’alumine pur peut étre porté a I'ébullition
sans se décomposer, tandis que les mordants & base.de
potasse se troublent quand on les chauffe, et donnent
un préeipité qui se redissout par le refroidissement.

On obtient de bons résultats pour rouge, en dissol-
vant dans l'acide acétique le précipité formé par I'é-
bullition d’une solution d’alun saturé par la potasse.

Pour préparer l'acétate d’alumine avec le sulfate
d’alumine, on commence par former une solution de ce
sel marquant 31 & 33 degrés Baumé, et on précipite
410 & 145 parties d'acétate de plomb dissous dans 30
parties d'eau. Le liquide filtré pese 45 & 16 degrés
Baumé, et renferme de 48 & 49 pour 100 d’acétate d'a-
lumine. C'est le maximum de richesse que l'on puisse
obtenir.
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En teinture, cet acétate donne les mémes résultats
que le mordant & l'aluu.

On remplace quelquefois par économie Pacétate ou
le pyrolignite de plomb par I'acétate ou le pyrolignite
de chanx; 100 parties d'alun, 100 parties d'eau et 150
parties de pyrolignite de chaux & 119,53 Baumé donnent
un acétate d’alumine marquant 42°,5. Il faut éviter un
excés de chaux qui ternirait les nuances.

Le mordant dit & P'aluminate de’potasse se préparait
autrefois en dissolvant & 'ébullition 60 livres d’alur
dans 126 livres de lessive caustique de potasse & 35 de
grés Baumé. Apres cristallisation du sulfate de potasse,
on soutire le liquide clair. On pent aussi cmployer
I'aluminate de soude, fabriqué an moyen de la bauxite.

M. E. Kopp a fixé I'ittention des industricls sur les
applications que powrrait recevoir I'iyposulfite d’alu-
mine dans le mordangage des tissus. Ce scl se décom-
pose en effet vers 1009, en présence de l'eay, en soufre,
acide sultureux et alumine hydratée. (Pour la prépara-
tion de cc mordant, voir Bullet. Soe. indust. de Muth.,
tome XXVIII, page 239, et Traité des matigres colo-
rantes, de M. P. Schiitzenberger, tome II, p. 215.)

Le mordant & Uhyposulfite serait plus économique;
il se fixe plus rapidement et plus complétement. Enfin
il empéche, jusqu'a un certain point, la fixation du fer.

Epaississage des mordants d’alumine.

Un méme mordant épaissi au méme degré de visco-
sité avec les divers épaississants ne donne pas en tein-
ture des résultats de méme valeur. La gomme Sénégal
s'oppose plus particulierement & la fixation du sous-sel
alumineunx.

On remarque qu'un mordant épaissi 4 l'amidon se
combine plus facilement & I'étoffe et fournit des teintes
plus foneées que le méme mordant ¢paissi 4 la gomue.
Cependant pour certaines couleurs la gomme est préfé-
rable, parce qu'elle communique aux nuances plus de
transparence, une partie de Pamidon restant toujours
avec le mordant, malgré le dégorgeage.

TUn mordant fort et acide ne s'épaissit pas facilement
A Vamidon, et Ja couleur ne conserve pas la consistance
convenable. Il vaut mieux épaissir ce mordant avec de
1a gomme ou de I'amidon grillé. Un mordant qui con-
tient un exceés d'alun (deux parties d’alun pour une
partie d'acétate) tire de I'eau au bout d'un jour s'il est
épaissi & 'amidon. .

Les épaississants les plus généralement employés
pour les mordants rouges et roses sont l'amidon blanc
et I'amidon grillé.’ Avec Famidon, il est nécessaire de
cuire la couleur & imprimer. Dans ce cas, il se préci-
pite un sous-sel d’alumine qui reste en suspension,
grice & la viscosité du liquide, et se redissout par le re-
froidissement, surtont s I'on a soin de ‘remuer la pré-
paration jusqu’a complet refroidissement.

Lorsqu'on est dans le cas d'étendre de beaucoup
d’eau le mordant, il convient d’épaissir d’abord I'eau et
d’y ajouter ensuite le mordant presque froid.

Voici quelques exemples de mordants rouges et roses
épaissis et préts & étre imprimds au rouleau.

Rouge Rouge Rouge
foncé. moyen. clair.
Acétate d’alumine & 9°. 1 lit. 1 lit. A lit.
Bau........... — — 45 —
Amidon. . . . ... .. 240 gram. 0 kil. 0
Amidon grillé . . . .. 60 — 2kil. 6 kil
Huile tournante . . . . 30 « «
Décoction de Lima. . . 164 « «
Mordant pour rouge garance foncé (fin rouge n° 2.)
Baw ... .....c....... 6 litres.

Décoction de Fernamboue . .. 40 —
Vinaigre & 20 Baumé 5 —
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Alan . . .. ... e 2500
Pyrolignite de plomb. . « : - 2 500
Amidon blane . . . ... 3 kil.

Huile tournante . . . .. ... . 375 grammes.
Nitrate de cuivre a 52° Baumé. 3785 —

Le sulfate de plomb formd reste dans la couleur et
sert A lui donner plus de corps, pour la régularité de
T'impression des dessins fins.

Rouge interméd aire.

Finrougene2 . .. ... ......... 1 partie.
Eau d’amidon grillé & 500 gram. par litre. 2 —
Eaw. . ... o oo oo 1 —
Mordant rouge clair.
Mordant fort & 11° Baumé pour garance . . 1 litre
(voir plus haut).
Vinaigre 4 2° Baumé. . . . . . . . ... .. 4 —
Eau d’amidon grillé & 750 grammes . . . . 9 —
Eau de terre de pipe & 1 kil. par litre . . . 5 —
Autre mordant pour.rouge garavce.
Mordant a4 414° Baumé. . . . . . ... ... 1 litre
Amidon blane . .. .. ... oL 110 gr.
Amidon grillé elair . . . . ... ... ... 15 —
Mordant rouge. (a)
Amidon blane . . . ... ..., 2 kil
Amidon grillé. . . .. .. ... .. 4 —
Mordant fort a 41e. . . . . . ... 10 —
Extrait de Lima & 20°. 12 —
Acide pyroligneux. . . . ... .. 5 —
Acide chlorhydrique. . . . . . . . 174 Litre.
Pyrolignite de chaux . . . . . .. 1 kilog.
Ajoutez, & froid :
Sel d'étain. . . . . ... .. . 750 gram.
Azotate de zine 4 40° Baumdé. . . 425 —
Eau....... ........ 2 litres.

20 litres.

Amidon blane . . . .. L. 6 kil
Huile tournante. . . . . . 250 ar.
Téréhenthine . . . . . .. 250 —
Rouge 5,4.
Mordant a. . . . ... 24 litres.
Fau . ............ N
Amidon blane. . . . . ... 6 kil.
Huile tournante . . . . . .. 250 gr.
Iissence de térébenthine. . 250 —
Roses.
n° 4. ne 5.
Eau bouillante. . . . . . . 30 1/21it. 38 1lit.
Acide acétique & 80 . . .. 1172 — 2 —
Mordant 5/4. . . . . . .. 8 lit. 2 42 lit.
Amidon grillé foncé. . . . 20 kil. 20 kil.
Huile towrnante. . . . . . 375 gr. 375 gr.
Térébenthine. . . . . . . 375 — 375
No B,
Rose m® 5. ... ... .. 2 lit.
— n%h .. 22 —
No 6.
Rosemne 5. ... .... 4 lit.
— no h... ... 20 1it.
Ne 41
Rose n® B. .. ..... 14 lit.
nod. .. ... 10 lit.
No 12
lose mOB. . ... ... 16 lit.
— no4. ... 8 lit.

14
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Rose (b).
Mordant (a).......... 2 lit.
Eau.. ...... 8 lit.
Farine. . . .......... 2 kilog.
Huile tournante. . ..... 420 gr.
Térébentine. .. ....... 420 —

Lorsqu'on imprime plusieurs mordants pour teintes
différentes les uns sur les autres, on doit éviter qu'ils
se dissolvent et se confondent aux points de superpo-
sition. Ainsi, lorsqu’'on recouvre dune grande masse de
mordant un dessin délicat, la premiere impression qui
représentera la nuance la plus forte devra reposer quel-
ques jours avant l'application de la seconde. On peut
aussi, dans ce cas, varier les épaississants; la premiére
nuance sera, par exemple, épaissie & I'amidon, et la se-
conde & l'amidon grillé. Le mordant dit & l'aluminate
de soude s'épaissit & 'amidon grillé.

Mordants pour noirs, violets el lilas.

La base des noirs, violets ct lilas, obtenue avec les
maticres colorantes de la garance est I'hydrate de per-
oxyde de fer ou un sel ferrique basique et insoluble.
Comme pour l'alumine, le sel qui sert & fixer Voxyde
de fer sur tissu est géndéralement Pacétate oule pyro-
lignite ; mais ici il y a une distinction & ¢tablir qui tient
aux deux degrés d'oxydation du fer.

Convient-il de prendre un sel an minimum ou au
maximum d'oxydation ? L’expérience et la pratique
ont consacré I'usage du pyrolignite ou de I'acétate fer-
reux. Les mordants peroxydes ne se combinent plus &ala
toileet s’en détachenten grande partie ouméme complé-
tement pendant le bousage. Les acétates ou pyrolignites
ferreux imprimdés donnent liewr, par une exposition
dans une atmosphére chaude et humide, & un dégage-
ment d'acide acétique accompagné dune absorption
d’oxygine, de sorte que le résultat final est le dépit
sur la fibre I’hydrate ferrique. On peut obtenir de bons
résultats avee l'neétate ferreux obtenu :

1* par double décomposition (sulfate ferreux et acé-
tate ou pyrolignite de plomby;

20 par dissolution du fer dans l'acide acétique oul'a-
cide pyroligneux.

Géndralement on emploie le pyrolignite de fer ¢purd,
obtenu avee de T'acide pyroligneux séparé par une
distillation de la plus grande partie de goudron et mar-
quant 10° Beanmd.

La nature de 'épaississant a une influence bien mar-
quée sur la fixation de l'oxyde de fer. Toutes choscs
égales d'ailleurs, I'amidon fixe plus d'oxyde que la
gomme d’amidon et celle-ci plus que la gomme du Sé-
négal.

L’¢tat de viscosité du mordant ¢paissi n'a pas une
moindre action sur la réussite. I faut done donner &
chaque couleur le degré de viscosité que réclame le
genre de dessin et d'impression.

Violet 8. Violet 32.
Eau bouillante. . . . . . . 48 litres 48 litres.
Pyrolignite ferreux 10°B. 6 — 112 —
Léicome. . - .. ... .. 36 kilog. 30 kilog.
Essence de térébenthine. . 375 gr. 375 gr.
Violet 40.
Violet 32. . .. .... 2parties.
— 8 .. 22 —
Violet 42,
Violet 32.. . ... .. ... 4
— e 20
Violet 16.
Violet 32. . . . . ... ... 8
— B 16
1R7
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Violet 20. .~
Violet 32. . .. .. ..... 1 partie.
Violet 22, -
Violet 32. .. ... .« lhparties.
— 8 ... 10 —
Violet 24.
Violet 32. .. ... .. ... 16
Noir.
Pyrolignite de fer 2 10°. . . . . . 32 litres.

Amidon grillé. . ... ... ...
Eaa. . ... 0 0L

10 kilog.
2% litres.

Quercitron a 47-. ........ 2 —
Campéche a 482, . . . .. .. .. 2 —
Huile d'olive. . ... ....... {4 —

Autrefois, on ajoutait au mordant pour noir destiné
a limpression 4 la planche un sel de cuivre, notamment
de l'acétate, qui peut favoriser ln combinaison de I'oxyde
de fer avec le tissu.

On faisait aussi intervenir une préparation pour vio-
let obtenue avec :

Eaudechaux. . . .. L. 68 litres.
Arsenic blane. . .. . ... 112 —
Sulfate de cuivre. . . ... 14,2 —

(Faire bouillir et laisser déposer avant de s'en ser-
vir.)

On a également proposé I'emploi de Ihyposulfite de
fer.

Mordants puce.

Le mordant puce résulte du mélange du mordant
pour rouge et de celui pour violet. En variant les pro-
portions respectives des deux agents, on modifie la
teinte intermédiaire.

En appelant. mordant A la préparation pour rouge
suivante :

Alam. . ... ... 10 kilog.
Acétate deplomb. . . . .. 0 —
Eau. 20 litres

et mordant puce la préparation pour rouge suivante :

Alun.. oo oo 144 kilog.
Pyrolignite de plomb. . . 144 —
Eau. . . ... ..., 660 —
Cristaux de soude. . . . . f —
on obtient des puce en prenant :
Mordant A. . . ... ... 8 litres.
Pyrolignite de fer 10° 1. . J A
- X xtrait quercitron 20°. . 12 —
. Amidon blanc. . . . 24500
Léicome. . . . .. .. - 250 gr.
Iluile tournante. . . . . . 50 —
ou
Mordant puce.. . . ... .. 42 litres. 46 litres.
Pyrolignite de fer 100, . . 2 — & —
Extrait quercitron 20°. . . . 3/4 — 2 —
Amidon blane. . . . .. .. 3 kilog. 4 kilog.
Léicome. . .. ... ... .. 375gr 500 gr.
125 — 125 —

Huile tournante. . . . . . ..

Impression des mordants.

L'impression des mordants s’exécute le plus souvent
au roulean (voir plus loin), quelquefois a la planche;
surtout pour les meubles et les grands dessins.

Immédiatement aprés Iimpression au rouleau de di-
vers mordants, le tissu est séchdé en glissant le long de
plaques en tole chauffées & la vapeur. Pendant cette
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opdration, l'acide acétique se dégage en partie, et il
reste sur le tissu un sel basique. Aprés I'impression & la
planche, la dessiccation se fait & une température moins
clevée; aussi la déperdition d'acide acétique est-elle
moindre.

Fixation des mordants.

Cette opération importante comprend deux phases
distinctes. Dans la premiere, les pieces sont suspendues
dans une chambre dont I'atmosphére est maintenue a
un degré convenable de température et d’humidité.

On donne & ces étendages le nom de chambres d'oxy-
dation. La température s’y ¢leve & 22 on 27° Réaumur.
L’humidité est distribuée & la salle, d’'une maniére ré-
guliére, par une disposition simple. Les tuyaux de cha-
leur sont placés au-dessus de rigoles remplies d'eau qui
se vaporise lentement. On peut 4 volonté augmenter
la quantité de vapeur, en laissant barboter celle des
tuyaux dans le liquide sous-jacent, au moyen de petits
tubes latéraux, munis de robinets et distribués sur le
parcours des tubes de chauffage. Le degré lygromé-
trique s'évalue au moyen d'un hygrométre d’Auguste.
On s'arrange de fagon & ce que le thermométre, dont
la boule est mouillée, marque 489, l'autre marquant
220 Réaumur.

Lorsque I'atmosphére de la chambre est remplic de
vapeurs d'ueide acétique, il convient d'introdaire de
T'air chaud pour les expulser. Une trop forte proportion
Q’acide nuit & la beauté des teintes, et en laissant ren-
trer de l'air froid, on condenserait de l'eau sur les picces
qui seraient ainsi gltées par les coulages.

La durée de cette opération est plus ou moins longue,
suivant la nature des mordants et des dessins.

Elle est de :
72 heures pour les cachous et puce.

60 —  pour les violets et les puce.
48 —  pour du noir et du rouge.
26 — pour les rouges et roses seuls.

Dans ces conditions, le mordant d’alumine se décom-
pose en laissant de I'alumine ou du sous-sulfate. Le
mordant de fer qui s'oxyde laisse de Vhydrate de per-
oxyde ou du sous-acétate ferrique.

Dégommage et bousage.

Si, au sortiv des chambres d'oxydation, Ies sesqui-
oxydes étaient complétement fixds, il ne resterait plus,
avant teinture, qu'a laver en eau tiede et A rincer pour
¢éloigner les épaississants.

L’expérience prouve au contraire que le dégommage
& P'eau seule ne peut que donner des résultats défavo-
rables. Prenons comme exemple le mordant rouge ordi-
naire dans lequel on a préecipité, par I'acétate de plomb,
la moitié seulement de I'acide sulfurique de 1'alun. En
tenant compte des résultats observés par M. Schiffert,
on peut admettre qu'il y a sur le tissu prét & Gtre dé-
gommé de I'alun et de I'hydrate d’alumine. Qne se pas-
sera-t-il pendantle lavage & I'eau? L’alun se dissoudra et
cutraineraconsécutivement la corrosion d’une partie de
I'alumine déja fixée. Cette corrosion se fera irrdgulitre-
ment, etpar conséquent les nuances perdront en inten-
sité et en uniformité. D'antre part, les fonds blanes ré-
servéspar lagravure, se trouvant en présence d’une solu-
tion d’alun basique fixeront du sulfate basique d’alumine
et attireront ultérieurement en bain de teinture. Un
cffet analogue se produit avec les mordants de fer. Le
sous-acétate ferrique, incomplétement fixé, se partage
en acétate neutre soluble et sesquioxyde de fer, et cet
acétate dissous vient mordancer les parties blanches
environnantes.

Ces effets sont encore augmentés par I'incompléte
décomposition qu’éprouvent en certains points les mor-
dants sur tissu.

Sila chaleur et humidité ne sont pas trés-régulie-
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rement réparties dans la chambre d'oxydation, il peut
arriver, en effet, que certaines places de la pitce ne
subissent qu'une altération peu avancée, qui laissera au
mordant une grande partie de sa solubilité.

Ainsi le simple dégommage & I'eau expose : 1° 4 la
production de nuances riclées, irrégulieres; 20 a I'alté-
ration des blancs. ‘

Depuis longtemps, les fabricants d'indiennes sont
parvenus aneutraliser les inconvénients du dégommage,
en remplagant leau par un bain tiéde de bouse de
vache. Celle-ci, pur T'action des sels minéraux et des
matieres organiques fixes qu'elle renferme, détermine
la saturation compléte du mordant, Ia précipitation des
oxydes métalliques, et s'oppose en outre i ce que I'oxyde
qui se détache ne puisse venir adhérer et altérer les
blanes. ‘

L’usage de le bouse de vache semble déja ancien. Les
indienneurs suisses I'employaient au milieu du 48¢ sidcle
et J.-M. Hausmann signale les avantages de ce produit
dans le dégommage vers 1790. (Lettre a Berthollet,
Ann. de Chimie, XII, p. 141))

D’aprés M. D. Koechlin, l'opération du bousage a
pour but :

1° De déterminer I'entiere combinaison des sous-sels
alumineux avec U'étoffe, en séparant l'acide acétique
non volatisé pendant la dessiceation;

2° De dissoudre et d’enlever une partie dessubstances
qui auraient servi d’épaississant ;

3° De séparer de I'étoffe la partie du mordant non
combinée et qui se trouve interposée dans I'épais-
sissant;

k° D'empécher, par la nature des substances qui
composent la bouse, que le mordant non combiné, ainsi
que l'acide acétique dont le bain finit par ére chargé,
ne se portent sur les parties blanches de la toile.

M. Camille Koechlin explique ces résultats par la
double intervention des matieres organiques albumi-
noides qui possédent le pouvoir de masquer les pro-
priétés précipitantes des sels alumineux et des sels de
fer. Lorsque ce pouvoir masquant est saturé, les phos-
phates de la bouse précipitent le mordant qui se dissout;
enfin, lorsque les phosphates solubles ont cux-mémes
disparu, le bain de bouse cesse lui-méme d'étre actif.
Il ne faut pas négliger dans la théorie du bousage
Teffet utile des parties insolubles de In bouse, dont le
role peut &tre 4 la fois chimique ou saturant par les
phosphates et carbonates alcalinoterreux et mécani-
que.

Le bain de bouse se monte ordinairement avec 30
litres de bouse de vache pour 1600 & 2000 litres d’eau.
La bouse provenant d'une nourriture verte ct surtout
de betteraves est moins avantageuse que celle des four-
rages secs.

11 est difficile de déterminer le nombre des piéees que
Pon peut passer dans un volume donné de bain. 11 dé-
pend de Ia force et de I'acidité des mordants ainsi que
de la nature des dessins, et varie de 20 & 60. La durée
del'immersion doit étre modifice snivant la concentration
des mordants ct la nature de I'épaississant. La tempé-
rature se régle aussi d’aprés les mémes données. Ainsi,
avec I'amidon et la farine, clle doit &tre plus élevée
que pour les gommes. Elle varie de 45 a 100 degrés
centigrades.

Les genres dont 'impression est chargée et dont les
mordants sont épaissis & I'amidon ou & la farine sont
srdinairement bousés a deux reprises, avec un dégor-
zeage intermédiaire.

Un mordant fort et acide est plus difficile & bouser
et & dégorger qu'un mordant neutre.

Dans certains cas, lorsqu'on passe en bouse des toiles
plaquées de mordants forts ou & dessins chargéds, on
ajoute de temps i autres un peu de craie ou de bicar-
bonate de potasse ;autrement, lorsque le bain est devenu
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acide, le mordant des derniéres pi¢ces est en partie re-
dissous.

Une température trop élevée du bain et une troj
grande quantité de bouse nuisent aux mordants faibles,
notamment aux roses.

La maniere d’immerger les toiles en bouse est une
opération importante. Il est nécessaire que les piéces
passent d’'une maniére réguliere et continue, sans plis,
bien étendues, et aussi vite que possible. Il en résulterait
autrement des inégalités et des teintes appauvries.

On a cherché 4 remplacer la bouse par divers pro-
duits tels que le son de froment, le sel & bouser (phos-
phate ou arséniate de soude, 50-80 gram. par hecto-
Iitre).

Dans ces derniers tewnps, le silicate de soude a réussi
a détroner la bouse. Son action est essentiellement sa-
turante. Il fixe toute I'alumine du mordant en la pré-
cipitant sur les fibres avant qu'elle ait eule temps de
se détacher.

Exemples de bousage au silicate pour les articles
garanceés.

Les pitces passent en deux minutes par deux cuves
chauffées & 40° Réaumur et contenant chacune : {° pour
les fonds blanes avec puce et rouge, noir et rouge, puce
scul, rouge seul, roses :

2800 litres eau, 83 litres silicate de soude & 10° Baumé,
2° pour les violets et noirs, les noirs seuls et les violets
seuls :

2800 litres eau, 60 litres silicate de soude & 10° Baumd.

Si apreés teinture les piéces devaient devenir trop
foncées, on leur ferait subir un deuxiéme bousage dans
une cuve de teinture avec 36 litres de bouse pour 500
metres de tissus en laissant 30 minutes & 30 ou 45°
Réaumur.

Ezemples de bousage a la bouse pour les arlicles
garancine.

On house deux fois toutes les pitces oxydées del'article
garancine pour noir, violet, gris, eachou, rouge et puce.

der bousage. La picce passe successivement par trois
cuves & roulettes en deux minutes, montées avee :

La deuxiéme ct la troisi¢me :
2800 litres eau.
35k bouse.

La premiére :
1400 litres eau.
12k 60 craie.
40 bouse. 414-44* quercitron.

30# Réaumur. 65° Réaumur.

2¢ bousage. 11 se fait dans une seule cuve dans la-
quelle on peut prendre 12 piéces & la fois pendant une
1/2 heure a 50° Réaumur. Elle renferme :

4200 litres d’eau.

20 kilog. de bouse.
6 kilog. quercitron.
2 kilog. sumac.

Pour puce seul, noir seul, gris et puce sculs, rouge et
noir seuls, puce et rouge seuls, puce et noir, puce et ci
chou, puce et violet, le premier Lousage s¢ donne dans
les trois cuves a roulettes montées avec :

La deuxi¢me et la troisime, chaque

2800 litres d'ean.

25 kil. de bouse.

10 kil. de craie. 23% 50 de quercitron.
30° Réaumur. 65° Réaumur.

Le second bousage se fait dans une cuve, douze

pitees & la fois:

La premiére:
1400 litres d'eau.
30 kil. debouse.

1200 litres eau.
25 kil. bouse.
40 kil. quercitron.
59> Réaumur 4/2 heure.
Pour puce et violet seuls, on prend un peu moins de
quercitron.
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Quant aux cuves qui servent au bousage, un simple

P . 9 idée d

coup d’ceil sur les figures 1 et 2 donnera une idée de
leur disposition.

Figure 1. Coupes verticales et horizontales de deux

cuves & bouser accouplées.

T

=

ABCD, ABDC, cuves en bois rectangulaires conte-
nant 8 & 10,000 litres de liquide chauffé & la vapeur.
Le tissu tendu passe dans les bains sur une série de
rouleaux tenseurs et conducteurs.

A TYextrémité de la derniére cuve se trouvent deux
cylindres en bois E et B entre lesquels le tissu doit
passer et qui, avec les tourniquets T, déterminent la
circulation. :

Dans Pappareil de la figure 2, le tissu circule hori-
zontalement dans le bain de bouse ou de silicate A.
11 est également tendu par des roulettes et passe entre
deux cylindres exprimeurs E.

Garangage ou teinture en garance.

La teinture en garance réclame des soins tout parti-
culiers, et il est nécessaire, lorsqu’on opére en grand,
de bien connaitre toutes les conditions de succeés pour
obtenir les nuances les plus nowrries, les plus vives, les
plus unies et les plus solides, tout en utilisant la ma-
tiere colorante. Daus la pratique, lorsqu’il s’agit de
réaliser une nuance déterminée et d'une intensité con-
stante, le fabricant doit tenir compte des variables qui
ont une influence sur le résultat, telles que la compo-
sition des eaux dont il se sert, la richesse et la nature
des matieres tinctoriales.

En remplagant lagarance par la fleur et lagarancine,
on évite les dangers résultant des irrégularités dans le
mode de chauffage, de la nature des vases et dune
foule d'autres circonstances.

Généralement, la fleur peut remplacer la garance
pour tous les genres destinés & Vavivage. Cependant,
pour certains d’entre eux, on préfere la garance; ainsi
pour les triples roses. La fleur sert & la teinture des
violets et des noirs. Pour les rouges et noirs, on emploie
un mélange de fleur et de garance. La fleur mélangée
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de garance donne un noir plus intense que si elle est
seule.

Le garangage se fait dans des caisses de bois chauf-
fées & la vapeur et surmontées d'un tourniquet animé
d'un mouvement de circulation continu et sur lequel la
pitce passe au large, afin de renouveler les points de
contact entre le bois et la toile. Cetie cuve, dont les
dessins ci-contre donnent une idée, sert également pour
le bousage, le passage en son et en savon.

Figure 3. Vue perspective de Ia cuve de teinture.
Figure. 4. Coupe verticale perpendiculaire a l'axe.

Fig. 4.

A, caisse rectangulaire en bois ou en fer de 2 4 3 mé-
tres de Iong sur 1 métre & 1m5 de large, de 2 métres
de hauteur. B, tourniquet. La cuve est partagée, dans
le sens de salongueur, en deux compartiments commu-
niquants au moyen de la closion incompléte a. Des
planches b b b percées de trous partagent l'espace longi-
tudinal en plusieurs compartiments transversaux.

CC, convercles & charniéres pouvant se relever ou
s'abaisser. D E, rouleaux mobiles et creux en cuivre
sur lesquels passent les pidces aprés avoir quitté les
compartiments b, F, tuyau de vapeur percé de trous. I,
robinet régulateur du chauffage. A chaque comparti-
ment correspondent deux pitces liées bout 2 bout et
passant en haut sur le tourniquet, en bas sur les rou-
leaux E D. Pendant la teinture, les pieces sont constam-
ment mises en mouvement de circulation.
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La figure 5 représente une coupe d'une cuve 4 teindre
analogue & la précédente, mais dans laquelle, vu la lon-
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Fig. 5.

N

gueur des pieces, le mouvement de circulation est favo-
risé par l'addition de deux rouleaux supplémentaires
mm.

Genres garancés ordinaires.

Le tissu bousé est lavé au clapot pendant une demi-
heure.

1o Fond blanc avec dessins rouges et noirs.

Sur 900 metres de tissus (9 pieces de 400 métres se
teignent & la fois dans une cuve).

10 kil. de fleur de garance.
10 kil. de garance.
1200 litres d'eau.

Faire monter la température régulitrement de 15 a
65° Réaumur durant 2 heures et maintenir une demi-
heure an point extréme. Pour un dessin plus chargé, on
prendra 23 kil. fleur et 25 kil. garance pour la méme
quantité d’eau.

2> Fond blanc, impression pure trés peu chargde.

900 metres de tissu.
74,200 fleur de garance.
7¢,200 garance.

4200 litres d'ean.

Teindre en 2 heures, en montant de 30 & 65¢ Réau-
mur. .

3° Puce et rouge, fond blanc non chargé.

900 métres de tissn.
20 kil. fleur.

20 kil. garance.
4200 litres d’eau.

Teindre en 2 heures, en montant de 30 4 65° Réau-
mur.

4° Fond blanc, rose, peu chargé.

900 metres de tissu.
33 kil. garance.
1200 litres d’eau.

Teindre en 3 heures, en montant de 30 a 60° Réau-
mur.

5° Fond blanc, avec rose assez chargé.

900 metres de tissu.
23 kil. garance.
1200 litres d’eau.
Teindre en 3 heures, de 30 a 60° Réaumur.
6° Rose, fond roses.
900 mdtres de tissu.
72 kil. garance.
1200 litres d’eau.
Teindre en 3 heures, de 30 4 60° Réaumur.
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7¢ Fond blanc avec violet et noir, dessin peu chargé.
900 metres de tissu.
435 kil. fleur de garance.
45 kil. garance.
4200 litres d’eau.
Teindre en 2 heures et demie, de 20 & 700 Réaumur.
8° Fond blanc avec violet et noir, dessin peu chargé.
900 metres de tissu.
16,600 fleur.
16%,600 garance.
4200 litres d'eau.
Teindre en 2 heures 4/2 de 30 & 70¢ Réaumur.
9> Fond violet avec violet et noir.
900 métres de tissu.
22 kil. fleur de garance.
22 kil. garance.
1200 litres d'eau.
Teindre en 2 heures 1/2 de 30 & 70° Réaumar.
10 Violet fond blanc, dessin peu chargé,
900 metres de tissu.
12 kil. fleur de garance.
12 kil. garance.
4200 litres d’eau.

Teindre en 2 heures 4,2 de 30 & 70" Réaumur.

14¢ Fond violet.
900 metres de tissu.
40 kil. fleur.
40 kil. garance.
1200 litres d’ean.

Teindre en 2 heures 1/2 de 30 & 70° Réaumunr.

12° Violet, rouge, noir et fond blanc, dessin peu
chargé.

900 metres de tissu.
14 kil. ffeur de garance.
14 kil. garance.
1200 litres d’eau.
43¢ Violet, rouge, noir, fond violet.
900 métres de tissu.
48 kil. fleur.
48 kil. garance.
41200 litres d'eau.

Teindre en 2 heures 41/2 4 65° Réaumur.

14° Rouge fond blane, dessin peu chargé.
900 métres de tissu.
21% 60 fleur.
1200 litres d’eau.

Teindre en 2 heures de 30 4 659 Réaumur.

Plus la température du bain est élevée, plus les rou-
ges prennent une nuance désagréable; cest pour cette
raison qu'on ne monte jamais plus haut qu’a 65° Réau-
mur avec les pitces contenant du rouge.

45° Noir, fond blanc peu chargé.

900 metres de tissu.
9 kil. fleur.
9 kil. garance.
4200 litres d’eau.

Teindre en 4 heure 1/2 de 30 & 70° Réaumur.

Dans toutes ces opérations, on peut substituer la
fleur & la garance sans inconvénient majeur, en se rap-
pelant que la fleur a. un pouvoir tinctorial double de la
garance. Aprés la teinture, on lave une heure au clapot.

Genre garancine. — Dans la teinture en garancine,
on ajoute souvent par économie une certaine proportion
de bois de lima, de sapan et de sumac.

Les pitces qui renferment beaucoup de puce restent
deux heures dans la cuve; celles ot le rouge, le violet,
le gris, le noir et le cachou dominent y restent deux
heures et demie.

On prend pour 42 pidces, impression chargde :

120 litres d’ean.
420 kil. garancine.
6 kil. de lima.
2+.5 quereitron.
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On monte de 30 & 60° Réaumur.
Pour noir avec fond cachou :
4200 litres d'eau.
4%5 garancine.
45 lima.
2 kil. 4/2 quercitron.
15 sumac.
Monter de 30 2 520 Réaumur.
Pour fond rouge avec noir et puce.
9 kil. garancine.
6 kil. de bois de sapan.
3 kil. sumac.
Monter de 30 & 62° Réaumur.
Pour fond puce seul :
6 kil. garancine.
20 kil. lima.
4 kil. quercitron.
4",5 écorce.
4200 litres d'eau.

Monter de 30 & 40° Réaumur.

On lave au clapot aprés teinture pom cnlever les
parties de poudre adhérentes.

La teinture en al)/fume commerciale se fait dans les
mémes conditions quavec la garancine; on ne l'emploie
que lorsque les violets dominent.

Avivage.

Les couleurs obtenues avec la garancine et l'aliza-
rine commerciales sont assez pures et assez belles pour
se passer d'opérations dirigées dans le but d'en re-
hausser I'éclat.

11 sutlit de bien laver et d’amener le fond blanc i
toute la pureté désirable.

Les articles garancine sont passés en son ou en
savon.

On passe en son les pieces a4 fond puce sans autre
couleur, et les fonds blancs sans violet. Cette opération
sert & 1endxe les couleurs plus belles.

Pour fond puce sans violet on prend, pour 48 picces:

1200 litres d'eau.
9 kil. de son.
2% 5 de bouse.

La température cst de 450 Réaumur, la durée de pas-
sage est de 30 minutes. Le bain de son se donne dans
une cuve semblable & celles qui servent & la teinture.
Pour les piéces a fond blanc sans violet, pour 48 pidces :

4200 litres d’ean.
9 kil. son.
1% 5 de bouse.

Température, 30 & 45° Réaumur, 30 minutes.

Les pitces passées en son ne sont pas savonnées.

Aprts le son, on lave pendant 30 minutes au clapot.

Passages en savon. — On savonne toutes les pitces de
Tarticle garancine qui ont du violet, tant pour le mieux
fixer que pour le rendre plus vif.

Pour les pitces qui sont imprimées avec beaucoup de
violet, on prend :

1320 litres d’eau.
8 kil. savon blanc.
T empérature, 809 Réanmur; durée, 1 minute.
Pour Jes piéces qui ont moins de v1olct, on prend :
1320 litres d'ean.
4 kil. savon blanc.

Température, 86° Réaumur; durée, 1 minute.

Chlorage. — Le lavage, le passage en son ou en sa-
von ne suffisent pas pour blanchir complétement les
parties non mordancées réservées par la gravure, et
qui ont fix¢, néanmoins une certaine proportion de
matitre colorante, moindre il est vrai quavec la ga-
rance.

Les pitees de Yarticle garancine sont chlorées deux
fois. Le premier chlorage, dit 4 la vapeur, consiste &
imprégner la fibre dune solution trés fuible de chlore;
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le tissu passc ensuite par une grande cuve ou caisse
contenant de la vapeur d’eau.

La chalear humide détermine l'action oxydante du
chlore et la destruction de la faible proportion de ma-
tiere colorante qui adhére au blanc. Le bain de chlore
doit étre asse# faible pour que le tissu ne puisse &tre
attaqué et que l'intensité des couleurs n'en souffre que
d’une maniere inappréciable.

Dans le deuxieme chlorage, la piece, humectée une
seconde fois au chlore, passe tendue sur une douzaine
de tambours chauffés & la vapeur; elle se seche et
achéve ainsi de se blanchir.

4o Piéces renfermant beaucoup de violet.

Solution pour le 1¢* chlorage.

50 litres eau; eau de chlore, 2 litres; 16 gr. bleu ou-

tremer.
Solution pour le 2¢ chlorage.

Fau 16 litres, eau de chiore 2 litres, 24,240 blem
sutremer.
2° Fond puce.
fer chlore. 42 litres eau, 2 litres eaun de chlore, 15 gr.
bleu outremer.

2¢ chlore. 16 litres eau, 2
outremer.

3¢ Double gris.

Aev chlore. 24 litres eau,
outremer.

2¢ chlore. 120 litres eau, 2
4120 outremer.

4° Pidces avec beaucoup de rouge.

der chlore. 40 litres ean, 2 litres eau de chlore, 15 gr.

;

litres cau de chlore, 1%,420

2 litres eau de chlore, 15 gr.

litres eau de chlore,

outremer.
2e¢ chlore. 40 litres eau, 2 litres eau de chlore, 15,120
outremer.

80 Piéces imprimées avee beaucoup de cachou.

{er chlore. 24 litres eau, 2 litres eau de chlore. 15 gr.
outremer.

2¢ chlore. 60 litres eau, 2 litres eau de chlore, 1%,12
outremer.

Les mémes couleurs ci-dessus mentionnées, avec fond
blane, re¢oivent le mméme thomoe mais on supprime
Toutremer.

Le chlorage des articles gm‘ancine a été employé
pour la premiére fois dans la maison Blech, Steinbach
et Mantz des 1847,

Dans le blanchiment par le chlore des piéces teintes
en garancine, une circonstance heureuse a permis d’opé-
ret avec une grande régularité. On observe que les par-
ties non i111p1-i1nées se mouillent plus que celles qui sont
teintes. 11 en résulte que le chlore agit avec plus d'in-
tensité sur le blanc.

Souvent on remplace 'eau de chlore par une solution
de chloture décolorant en fournissant en moyenne 42
centilitres de chlorure 2 8% Bammndé par metre de tissu.

11 est plus avantageux de plaquer au rouleau inille
points que de foularder.

Le chlorure est employé 2 4/2, 2 ou 3 degrés Baumé,
suivant la gravure et le mode de séchage.

Apres le chlorage, il ne reste plus qu’s appréter avec
de Vempois de féeule, d'amidon ou des deux a la fois.

Avivage des articles garances.

Au sortir du bain de garangage, les fonds sont char-
gés de couleur et les nuances sont ternes. Pour arriver
aux beaux produits de I'industrie moderne, on fait subir
aux pitces garancées une série d’opérations connues
sous le nom d’avivage.

A la fin du si¢cle dernier, les pidees dégorgdes étaient
exposées durant des semaines sur pré, & l'action de la
lumidre et des influences atmosphériques. Lorsqu'elles
commengaient a- s’affaiblir, on les reprenait pour les
faire bouillir en eau de son. )
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Ce n’est que par des découvertes successives amenées
par de nombreux essais, quelquefois par le hasard, que
T'on a ¢été conduit aux procédés usités généralement de
nos jours, et dont nous allons donner une courte des-
cription.

10 Avivage des roses et des rouges seuls.

I1 varie d'une fabrique & I'autre. On fait cependant
généralement intervenir les bains de savon, le passage
en bain acide de nitromuriate d’étain et l'on termine
par une débullition en chaudiere close avec des cristanx
de soude et du savon.

Exemple :

1¢ Passage au savou.

“ 4200 litres ean, 900 metres tissu, 4 kil. de savon
blanc de Marseille, 45° Réaumur, § quarts d’heure.

2¢ Lavage au clapot.

3¢ Passage au nitromuriate d’étain.

800 litres eau, 300 matres tissu, 145 de nitromuriate,
45 1 50°® Réaumur, 15 & 20 minutes.

49 Passage au clapot.

8% Deuxi¢me savon. Comme le premier, en prenant
3 kil. savon pour 1200 litres eau et 900 metres tissu,
75° Réaumur, 3 quarts d’heure.

6° Lavage au clapot.

7o Troisicme savonnage, comme le deuxiéme.

8¢ Lavage au clapot.

90 Ebullition en chaudiére close.

4200 litres eau, 25,500 cristaux de soude, 24500 sa-
von, pendant 2 heures.

10 Lavage au clapot.

110 Passage en eau chaude & 40° Réaumur, 30 mi-
nutes.

1 expositien sur pré se pratique encore pour les tri-
ples roses meubles; on obtient des nuances plus trans-
parentes.

Au premier savon, la piéce se dégorge et ctde au bain
une certaine quantité de matiere colorante; en méme
temps, une partie de l'acide gras se précipite sur le
tissu en communiquant & la laque une plus grande
solidité.

Le traitement an nitromuriate fait virer & lorangé
les rouges et les roses; mais par le passage ultérienr en
savon, les teintes reviennent avec un déelat qulelles ne
possédaient pas auparavant.

Avivage desviolets, des puces et des noirs sans rouge.

Cet avivage ne comporte pas l'emploi du nitromu-
riate d’étain.

1o Passage en chlorure de chaux.

900 metres tissu, 800 litres eau, 4 litres chlorure de
chaux & 8° Baumé¢, 30 & 400 Réaumur, 1/4 d’heure.

20 Lavage au clapot.

30 Suvonnage, 900 meotres tissu, 1200 litres eau,
4500 savon, 70° Réaumur, 3,4 d’heure.

4o Lavage au clapot.

B0 Passage au chlorure de chaux, 20 minutes, & 40
ou 500 Réaumur, comme le premier.

6o Lavage au clapot.

7o Deuxiéme savonnage, 500 metres tissu, 1200
litres eau, 2 kil. savon, 75° Réaunur, 20 minutes.

8¢ Lavage an clapot.

9° Passage au chlorure de potasse.

4200 litres eau, 500 métres tissu, 4 kil. earbonate de
soude, 10 litres chlorure de potasse, 45° Réaumur, 20
minutes.

10° Lavage au clapot et séchage.

Avivage des rouges avec puce et noir.

4¢ Puassage au chlorure de chaux.

300 metres tissu, 800 litres eau, 4 litres chlorme de
chaux & 8° Baumé, 23 4 35° Réaumur, 15 minutes.

2¢ Lavage au clapot.

3o Premier passage en savon. 900 métres tissu, 1200
litres eau, 4 kil. savon, 35 & 45° Réaumur, 3/4 d’heure.

4° Lavage au clapot.
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Si le noir est encore assez fort, on donne un passage
en nitromuriatg d’étain, sinon on passe en chlorure de
chaux, comme il suit :

8o 800 litres ean, 300 maétres tissu, 4 litres chlorure
de chaux 4 8° & 35° Réaumur, 20 minutes.

6° Lavage au clapot.

7° Deuxiéme savonnage. 1200 litres eau, 900 metres
tissu, 3 kil. savon, 75° Réaumur, 3% d'heure.

8° Lavage au clapot.

9° Troisiéme passage en savon, comme le deuxieme.

10° Lavage au clapot.

14° Quatrieme passage en chlorure de chaux.

800 litres eau, 300 metres tissu, 1230 gr. eristaux de
soude, 5 litres chlorure de chaux & 8° Baumé, 40°
Réaumur, 30 minutes.

12° Lavage et séchage.

L’avivage des violets, rouges et noirs est le méme;
seulement, au lieu de donner le dernier passage en
chlorure de chaux, on donne le passage en chlorure de
potasse suivant :

1200 litres eau, 900 métres tissu, 4 kil. cristaux de
soude, 10 litres chlorure de potasse & 6° Baumé, 30 a
35° Réaumur, 20 minutes.

Les pieces séchées sont cylindrées, puis apprétées avee
de I'empois de fécule et du blen d'outremer; on stche et
on cylindre une seconde fois. PPour les fonds violets, on
prend plus d’outremer que pour les autres couleurs.

APPLICATION DE LA MATIERE COLORANTE DE LA
GARANCE PAR VOIE D’IMPRLSSION.

Ce genre représente un mode tout spécial d'obtenir
les couleurs garancées sur tissu. Au licu de fixer le
mordant sur certains points de la picce et dimmerger
celle-ci complétement dans un bain de teinture, on
s'arrange de tagon A imprimer la matiére colorante dans
un état de solution convenable.

Dans ce cas, In conleur & imprimer peut ne renfermer
que la matiére colorante, et le tissu doit étre uniformé-
ment préparé au mordant.

2° La couleur contient la maticre colorante et
Toxyde qui servira de mordant, ¢’est-ii-dire les éléments
de la laque qui doit se fixer.

3¢ La couleur renferme la laque insoluble préparée
d’avance, avee un fixateur plastique qui Ia fera ad-
hérer.

Deés 41827, on a tenté des efforts en vue d’appliquer
direcctement par impression les matiéres colorantes de
la garance. MM. Robiguet, Colin, Lagier, Persvz, Gas-
tard, Fauquet ont successivement abordé la question.

En 4855, M. A. Hartmann de Mulhouse a fait, avec
le concours de la maison Schwartz Huguenin, des essais
sérieux dans cette voie. Mais ce n’est que depuis quel-
ques années que, grice aux travaux des chimistes de
1a maison de Cosmanos ct de la fabrique de M. Scheurer,
grice aussi & la production des extraits de garance
trés-purs liveés par MM, Kopp, Schaaff et Lauth et
Meissonier que l'on imprime ¢ouramment les matieres
colorantes de la garance sur tissu non mordancé.

La couleur & imprimer se compose dune solution
acétique d’alizarine additionnée d’acétate d’alumine ou
de fer et ¢paissic & I'amidon. Aprés Iimpression, on
laisse quelque temps les pitces suspendues & I'air, puis
on vaporise. Ce genre rentre donc dans les couleurs
vapeurs.

Rouge turc ou rouge d' Andrinaple.

11 nous reste & parler, pour compléter Ihistoire des
genres dérivés de la garance, du rouge turc, qui occupe
une place a part par la nature des Ll\ments qui con-
courent & sa formation et par U'éelat et Ia solidité de la
nuance.

Ce mode de teinture & pris naissance dans I'Tnde.

Avant de mordancer en alumine, on prepare le tissu
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au moyen d’un corps gras (huile tournante) que l'on
modifie ensuite convenablement par l'action combinée
ou successive des carbonates alcalins, de la chaleur,de
la lumiére et des influences atmosphériques.

Le produit de I'altération spéciale de I'huile tour-
nante fonctionne déja comme mordant et attire en bain
de garance pour donner un rouge moyen qui, aprés avi-
vage, passe au rouge pur. Combiné avec l'alumine ou

“T'oxyde de fer, il communigue & la laque des caracteres
remarquables de solidité qui permettent un avivage
trés-intense. Dans la plupart des procédés de rouge
turc, 'alunage on mordangage i Palumine est suivi d'uvn
engallage.

La teinture en garance n'offre rien de particulier.

L’avivage est beaucoup plus énergique et plus long
que Davivage ordinaire. Il se donne en chaudiére close
avec du savon ou du carbonate alealin et du chlorure
stanneux. Ce traitement, que ne supporteraient pas les
garancés non huilés, a pour résultat de communiquer
a la couleur une nuance feu extraordinairement belle.

La figure 6 représente la chaudi¢re close servant &
Tavivage des ronges d’Andrinople.

¥

ig. 6.

A cbté de la chiaudidre principale A, s'en trouve une
autre mise en communication avee elle par le tube
coudé P, muni durobinet T. Les chauditres A et B con-
tiennent un double fond D supporté en K.

La vapeur,pénétrant au-dessous du fond D traverse les
orifices dont il est percé et se répand dans le tissu su-
perposé. M M, soupapes de streté. N, robinet pour I'é-
coulement de la vapeur au dehors. Chaque chaudiere
présente en outre un robinet de vidange.

Iin résumé, cette apparcil fonctionne comme deux
chaudiéres closes d’avivage, dont 'une est chauffée a
fen nu, et 'autre par la vapeur issue de la premiere.

La clef de la fabrication du rouge d’Andrinople ré-
side donc dans l'intervention d'un corps gras et dans la
modification toute spéciale qu'on lui fait subir.

Cette altération s’obtient par une série d’opérations
longues et dispendicuses.Quelques fabricants notamnment
M. Steiner de Manchester, sont parvenus & abréger beau-
coupla durée du traitement et aréaliser ainsi une grande
économie de temps, tout en produisant des nuances su-
périenres.

On ignore encore quelle est la nature exacte de 1'al-
tération de la graisse et par quelle série de transfor-
mations elle devient apte & jouer un rdle aussi utile.

Voici comment on procéde généralement :

Les piéces blanchies sont foulardées dans une émul-
sion d’huile tournante et de carhonate alcalin, appelée
bain blane. On desséche a I'étuve chaude, puis on ex-
pose sur pré. Cette opération est répétée plusieurs fois
jusqu'a ce que le tissu soit suffisamment chargé de
corps gras modifié. On le débarrasse de 'exces de graisse
en le foulant dans une solution de carbonate alcalin,
puis on mordance & la maniere ordinaire; on passe en
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bain de noix de galle ou de sumac; on lave et on teint
en garance. Reste 'avivage. On avive plusieurs fois
(2 ou 3 fois) toujours en chaudiére close et & une pres-
sion convenable. Le premier avivage se donne dans un
bain de savon et de carbonate de potasse; les deux
autres, dans un bain de savon et de sel d’étain.

Voici un exemple de fabrication pour 4000 kil. coton,
885 a 650 kil. huile tournante, 1500 litres ean et 9 &
10 kil. carbonate de potasse :

Apres Vimmersion, on met les piéces en tas dans un
endroit frais pendant 10 & 42 heures, puis on séche &
I'étendage a 60°.

Ces opérations se répétent de 7 a 8 fois.

Dégraissage. — Macérer a2 reprises pendant 21 heu-
res dans une solution de carbonate de potasse & 2°;
exprimer, rincer & l'eau, foularder & 70° dans un bain
monté avec 300 kil. de décoction de noix de galle
(10 kil.) et 16 kil. d'alun. Ces proportions suffisent pour
500 kil. de coton. Suspendre a 'étendage & 45° deux
jours. Passer en bain de craie. Teindre 20 picces & la
fois avec 3 & 445 de garance par piece, 15 & 1800 litres
Q'eaun. Monter en 2 heures 3% a4 l'ébullition que l'on
maintient 4/2 heure.

Second engallage ct mordangage, comme le premiier.

Seconde teinture, comine la premicre.

Premier avivage en chaudiere close. 8 heures d’ébul-
lition, 6 kil. savon, 15350 carbonate de potasse.

Deuxieme avivage en chaudiere close. 6%5 savon,
0,375 sel d’étain.

Troisitme avivage, comme le précédent. Passage en
son.

COULEURS SOLIDES.

A la suite de la fabrication des articles garancés qui
forme la base de lindustrie de lindienne, nous trai-
terons de Papplieation de guelques autres coulenrs so-
Jides sur coton, telles que le cachou, lindigo, le noir
d’aniline, le quercitron, la gaude, les couleurs métal-
liques.

Genres dérivés du rachou.

Le cachou fut employ¢ pour la premiere fois en Eu-
rope en {806, par MDM. Scheeppler et Ifartmann,
comme coulenr brune, pour accompagner les nuances
garancées, Leur procédé, publié¢ par Dingler, ne fut pas
adopté, et ce n'est qu'en 1829 que l'usage de ce pro-
duit pour 'impression du coton commence & prendre
de I'importance.

Les principes sur lesquels repose la fixation du ca-
chou sont les suivants :

Le cachou du commerce renferme comme principe
essentiel une matiere incolore, soluble daus 1'eau, les
lessives alcalines et 1'acide acétique. La catéchine, cest
le nom qu'on lui donne, étant soumise & divers actions
oxydantes, se convertit en principes insolubles brums.
On congoit donc qu'en imprégnant la fibre textile d'une
solution de ce principe colorable, et en la soumettant
ensuite 2 l'influence des oxydants convenables, la ma-
tiere brune insoluble se formera dans les pores mémes
du tissu et se trouvera parfiitement fixée.

Cette oxydation peut s’effectuer :

Ae Par simple exposition du tissu & l'air.

29 D'une maniére plus rapide par le vaporisage.

Dans les deux cas, on favorise l'oxydation en intro-
duisant dans la couleur & imprimer des agents oxy-
dants qui ne produisent leur effet qua la longue ou
pendant le vaporisage (sels de cuivre).

3° Par un passage en solution alcaline qui exalte
Taffinité de la catéchine pour I'oxygene.

4° Par un passage en solution de bichromate.

8¢ Quelquefois on combine deux de ces procédés.

Ainsi, le vaporisage et le passage en chromate, 1'aé-
rage et le vaporisage.

11 est évident que, pour des impressions avec cachou
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seul, le fabricant choisira le mode opératoire le plus
prompt et le plus complet, qui est sans contredit le
passage au chromate; mais si le cachou est associé a
d’autres nuances, il faut nécessairement adopter le pro-
cédé convenant a ce cas complexe, c’est-a-dire celui qui
ne peut pas nuire i l'intégrité des couleurs associées.
On modifie la nuance propre donnée par le cachou en
introduisant divers sels ou préparations métalliques,
telles que les sels de fer, de manganése, ete.

Dapres les expériences de MM. C. Koechlin et Ma-
thieu Plessy, le chlorhydrate d’ammoniaque favorise
beaucoup l'oxydation des matiéres colorantes par les
sels de cuivre. Les plus anciennes formules de cachou
renferment déja, comme moyen de fixation, un mélange
de scl de cuivre et de chlorhydrate d’ammoniaque. I1 se
forme probablement par double décomposition du chlo-
rure cuivrique. La matiére colorable réduit celui-ci &
Pétat de chlorure cuivreux, qui reste en solution i la
faveur du sel ammoniac. 11 se réoxyde & I'air et devient
susceptible d'agir sur une nouvelle portion de maticre
organique.

Clest vers 1832 que Ton commenga & oxyder le ca-
chou par le bichromate de potasse dans la maison
Frere Koeclilin.

Les nuances foncdes sont vaporisées avant d'étre
foulardées en chromate. La dissolution de ce sel doit
&tre ussez active pour empécher le coulage de la cou-
leur. On atteint ce résultat par une concentration et
une ¢lévation de température convenable. Pour les
nuances claires, on remplace le vaporisage par une
simple exposition & l'air.

Le passage en chaux pour oxyder les pidces impri-
mées en cachou est moins favorable que les autres pro-
cédés. On Temploie dans le cas oit Pon imprime en
méme temps d'autres nuances se fixant 4 Ia chaux,
telles que le bleu solide. Les couleurs cachou s'associent
souvent aux nuances dérivées de la garancine ; elles
sont remarquables par leur solidité, leur résistance aux
alcalis, au savon, aux acides, au chlore.

Voici quelques exemples de couleurs cachou d'im-
pression :

Cachou. . . ... ... 6 kil
Soude i 10° Beaumé. . 8 litres.
Eau. . . ... .. .. —

Epaissir 4 la gomme, vaporiser et oxyder par un
passage en chromate (5 & 7 gram. de bichromate par
litre d’eau, température 60 & 70° Réaumur, 20 mi-

nutes).
Cachouw. . . .. .......... 6 kil.
Acide acétique, 7° Beaume. . A2 litres.
Fau. o o v e e e i b —

Epaissir avec de la gomme, vaporiser et oxyder en
chromate.

Cachou. « v v v v oo oo L. 10 kil
Acide pyrolygnite. . . . ... ... .. 12 litres.
Acétate de chaux & 7° Beaumé . . . . . . 5 —
Acétate de manganese a 30° Beaumé.  Blitres.
Gomme. . ... ............. 7,500
Vaporiser et oxyder en chromate.

Cachou. .. ........ ... ... 3 kil
Acide pyroligneux. . . .. .. ... 6 litres.
Sel ammoniac. . . . . ... ... .. 360 gr.
Verdet. . . .. .. .. .. .. .... 31 —
Eau de gomme 4 700 gr. par litre. . 6 litres.
Acétate de chaux. . ... .. .. .. 1,50

Se passe en eau de chaux aprés aérage, ne se vapo-
rise pas et ne se passe pas en chromate.

Cachou & garancer.

« Cachou. . .. ......... 14 kil
Eaw . ... .......... 18 litres.
Sel ammoniac. . ... .. ... 5 kil
Azotate de cuivre. 3375
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Acide acétique 72 Baumé. . . 43 litres.
9

Acétate de chaux. . . . .. .. —
Gomme. . . ... ....... 15 kil
Pyrolignite d'alumine & 10° B. 1 Iitre.

On fixe & la chambre 2 oxyder, on bouse, puis on
teint en garance. Ce cachou s'imprime & c6té des mor-
dants.

Pour les fonds cachou, on peut procéder de quatre
manieres différentes : 19 on Imprime un mélange de
décoction acétique de cachou et de pyrolignite de fer;
on laisse oxyder pendant 24 heures et on passe en
chromate.

Couleur meére.

Cachou jaune. . ... .. 100 gr.
Baw. . ........... 2 litres
Acideacétique 48° Baumé. 400 gr.
Gomme. . . ... .. ... 1 kil.

Sur 4100 litres couleur meére, on prend 1 litre pyro-
lignite de fer & 10°. Pour une nuance plus claire, on
étend encore de 4 litres eau de gomme. Aprés I'impres-
sion du fond on laisse oxyder 24 heures et on passe en
chromate (1 litre eau, 5 gr. bichrom., 75¢ Réaumur, 2
minutes dans une cuve # roulettes); laver une demi-
heare au clapot.

2¢ Imprimer une décoction de eachou sans fer et pro-
céder comme ci-dessus.

3° On imprime le mordant nankin suivant :

Sulfate ferreux. . 2 kil
Acétate de plomb. . 4¥,500.
Faw. . . ...... 2 litres.

A 2litres de cette préparation, séparde du sulfate de
plomb, on ajoute 4%,250 léiocome et I'on a la couleur
mére gue Uon étend de 7 & 45 litres d’eau de I¢iocome
selon la nuance. Aprés I'impression, on oxyde pendant
2% heures a l'étendage, on passe en silicate, on lave et
on teint en cachou. Pour 50 motres de tissu, on prend :
.................... 450 litres.

Décoction de cachoun & 180 gr. parlitre. 3

On monte de 15 & 600 Réaumur, on passe au chro-
mate, on lave et on seche..

49 On imprime et on fixe par Jes procédés ordinaires
un mordant rouge ; on teint en cachou et on passe au
chromate.

Pour les fonds modes : 1° on imprime un mélange de
cachou ou de pyrolignite de fer et 'on passe dans un
bain de bichromate 4 45° Réaumur; ou 2° on imprime
le mordant nankin, on teint en cachou comme ci-des-
sus, mais on ne passe pas en chromate.

50 On imprime un mélange de cachou et de mordant
nankin; aprés limpression, on laisse oxyder pendant
24 heures, on vaporise 172 heure 4 deux atmosphores
on lave au clapot et on séche.

Les procédds de fixation dn cachou, au moyen des
sels de cuivre ou du chromate s'appliquent aussi & la
teinture et 4 I'impression de la soic ot de la laine. Les
teintes que 'on peut réaliser avec le cachou sont les
diverses nuances de brun, lolive, les bois foncés et
clairs, les carmélites, les jaunes plus ou moins bruni-
tres.

Genres dérivés de U'indégo.

L'indigotine ou matiére colorante de l'indigo ne peut
se fixer qu'a condition d'étre amende a I'état soluble. On
atteint ce but de deux maniéres : 4o I'indigotine bleue
est transformée en indigo blane soluble i la faveur des
alcalis ou de la chaux. Cette solution, étant mise en
présence de la fibre, lui céde I'indigo blanc, qui se fixe
et passe au bleu par une oxydation ultéricure ; 20 on
combine l'indigotine avec les éléments de l'acide sulfu-
rique pour former I'acide sulfindigotique. A vrai dlreZ
on obtient ainsi une nouvelle matiére colorante, qui
n'est plus apte & régénérer Vindigotine.
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Les méthodes de réduction varient avec la nature de
1a fibre. Pour le coton on emploie toujours loxyde fer-
reux, et 1'on monte, les cuves de teinture avec un mé-
lange d'indigo broy¢ & I'eau, de vitriol de fer exempt de
sulfite de cuivre et de la chaux éteinte.

La chaux déplace loxyde ferreux en formant du
sulfate de chaux. L'oxyde ferreux réduit I'indigotine en
passant lui-méme & I'état d'oxyde ferrique; enfin lin-
digo blanc blanc réduit se dissout & Ixfaveur d'un exces
de chaux. Le dépdt des cuves se compose done, si Vopé-
ration est bien mende, doxyde ferrique hydraté et de
sulfate de chaux.€'est dans le lignide clair surnageant
que U'on plonge les pidees & teindre.

Pour la laine on fait usage de cuves cu la réduction
de l'indigo se fuit par suite dune fermentation buty-
rique, provogquée par un mélange de matiéres sucrées et
azotdes en présence d'un aleali.

Ainsi on fait intervenir le pastel, le vouede, le son,
1a garance, les alcalis, la chaux, l'ammoniaque.

Ces cuves fonctionnent 4 chaud.

Avec le sulfate de fer et la chaux la réaction s’optre
i froid, mais elle est favorisée par une légére ¢lévation
de température. Quant anx proportions employées,
clles sont variables, et daus chaque ¢tablissement on
trouve d’autres régles admises. Lorsquune cuve doit
servir & la teinture, il convient d’exagérer les quantités
de chaux et de sulfate de fer indiquées par lathéorie;
I'excés de chaux et d’hydrate ferreux restés dans le dé-
pdt servent, chague fois que 'on remue la cuve, & ré-
parer les pertes éprouvées par l'oxydation au contact
de Vair. Les proportions généralement employées, sont:

Indigo. « v v v v v i i 4 partie,

Sulfate ferreux crist. . . .« . o ... .. —

Chaux vive (éteinte aprés la pésée). . 3 —
ou

....... 2 parties.
Sulfate ferreux. . 5,5
Chaux vive . . . .
On mélange Uindigo bien broy¢ d T'ean avee le lait
de chaux ct on y verse pen a peu en remuant la disso-
Iution de sulfate ferreux. On peut aussi délayer lindigo
dans la dissolution ferrugineuse et y verser peu & peu le
lait de chanx. Le mélange opéré on le laisse en repos
pendant quelques temps, en remuant jusqua ce que la
nuance oliviitre de la masse annonce une réduction par-
faite.

Le broyage de lindigo se fait dans des appareils
analogucs & ceux de la figure 7, au moyen de boulets en
fer ¢, mis en mouvement dans une chaudiére & fond re-
levé vers le centre par lintermédiaire d'un agita-
teur ay I ’
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E, manivelle, mn, roue d’engrenage conique, r et o, ba-
lancier, , axe de rotation, &y, bras de I'agitateur.
Les figures 8 et 9 représentent deux coupes d'un au-

i

ni

§

Lig.

I

tre genre de moulin. Le réservoir a est demi-cylindri-
que, en fer, & bords élevés; il est fermé par un couver-
cle & offrant une fente médiane et transversale, dans

N\

/ 3

i laquelle 1a tige ¢ peut aller et venir. La tige ¢ reoit
son mouvement de balancier par intermédinire de d.
Elle porte i son extrémitéinféricure un cadre e, sur lequel
gappuient six rouleaux en fer, trois de chaque cdté.
Le mouvement de va et vient imprim¢é au cadre pousse
alternativement en avant l'un ou l'autre systéme de
‘ rouleaux, dont la friction détermine la pulvérisa-
| tion.

Nous n'entrerons pas dans la description détaillée
des dispositions que l'on peut donner 4 une cuve a la
couperose et aux cadres destinés A I'immersion des
pieces. Elle se compose ordinairement soit dun grand
cuveau en bois, soit d'une citerne en magonnerie au ci-
ment, enfoncés en terre; les bords ne dépassant que de
0m 40 la surface du sol. Leur forme est cylindriqune
ou parallélipipédique. Leur profondeur doit &tre suffi-
sante pour que la pitce tendue sur le cadre d'immer- -
sion, dans le sens de sa largeur, reste encore & une cer-
taine distance du dépot.

Les bleus unis s'obtiennent par une simple immer-

4 -

Iig. 9.
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sion dans la cuve montée avecl'indigo réduit, comme il
a ét6 dit plus haut, et une quantité suffisante d’eau.
Cette immersion est suivie d'une expositiona l'air (dé-
verdissage). En variant la force de la cuve, ainsi que le
nombre et la durée des immersions, on obtient & vo-
lonté des gradations de nuances, depuis le bleu le plus
clair jusqu' & celui qui parait presque noir. Aprés les
cuvages et déverdissages on passe en acide sulfurique
41 ou 2° Beaumé, et on rince a I'eau. Les fonds bleus
cuvés peuvent &tre combinés avec des impressions
blanches ou diversement colorées, et cela par deux mé-
_thodes distinctes. Tantdt on imprime, avant le cuvage,
une préparation (véscrve) capable de s'opposer & la fixa-
tionde l'indigotine. Tant6t, au contraire, on détruit 1'in-
digo fixé en certains points déterminés parl'impression,
au moyen d’agents chimiques convenables (enlevage.)

Réserve pour : Gros bleu.  Bleu moyen.
Eau. 4 litres. 4 litres.
Sulfate de cuivre. Ak.210 500 gr.
Acétate de cuivre. 800 gr. 250 —
Azotate de cuivre. 875 — 500 —
Alun. 240 — 240 —
Terre de pipe. 26125 2 kil.
Amidon grillé. 1k 250 1 —

Les sels de cuivre oxydent 'indigo blanc avant qu'il
n'ait pu pénétrer dans la fibre, In terre de pipe agit md-
caniquement. Apreés le cuvage, qui exige quelques prd-
cautions particuliéres, on lave et on dissout la couleur
réserve qui laisse du blanc.

Pour enlevage on plaque les pitces cuvées en solu-
tion de chromate :

Eau. - 2 litres.
Chromate jaune. 500 gr.
On séche et on imprime la préparation suivante :

Acide tartrique. 3 kilog.
— - oxalique. 250 gr.
Amidon grillé. 4 kil.
Acide azotique. 500 gr.
Eau. 4 litres.

Les acides chromique et azotique oxydent lindigo
fixé et le décolorent. On met les pitces & l'ean de craic
aussitdt que le blanc parait.

Procédés au moyen desquels on fize U'indigo par voie
d'impression.

4° Bleu fayence. La théorie de ce bleu d'impression
est fort simple. On imprime de I'indigo bleu et on passe
le tissu alternativement dans des cuves au vitriol vert et
ala soude, qui produisent une réduction et une solu-
tion sur place de I'indigotine; enfin on passe en acide
sulfurique et on laisse oxyder.

Composition de la couleur & imprimer.
1o Bleu de provision.

Indigo broyé. . . 4 kil

Acétate de fer. . . 10 1it.

Sulfate de fer. . . { kil

Eau. .. 10 1lit.

Gomme Séndgal. . . 6 kil
20 Couleurs & ¢mprimer.

Bleu de provision. 1 k. 3 k. 4 k.

Acétate de fer 47°,

avec 700 gr. gomme
par litre. . . 2k 12k 12 k.

Fau de gomme
600 gr. parlitre . 16 k. 12k, 12 k.

On laisse tremper le tissu imprimé et séché un
quart d’heure dans une cuve & la chanx (125500 de
chaux, eau quantité suffisante pour remplir la cuve); un
quart d’heure dans le sulfate de fer 4 79 B.; 1/4 d’heure
dansune seconde cuve i la chaux; un quart d’heure dans
lo sulfate de fer;cing minutesen soude caustique a 1495

=4
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une demi-heure en acide sulfurique (500 gr. par mesure
d’eaun); enfin on rince 4 I'ean.

20 Bleus et verts solides.

Le bleu solide est exclusivement employé de nos
jours pour fixer l'indigo par voie d’impression. On
commence par précipiter la partie claire d’une cuve forte
& la couperose par une solution acide de protochlorure
d’étain; ou bien on monte une forte cuve al'étain et on
Ia précipite par l'acide chlorhydrique. Le précipité est
recueilli sur des chausses en laine et lavé.

La péte épaissie & la gomme est imprimée et le tissu
passé 4 la chaux, puis & l'eau. La chaux dissout mo-
mentanément l'indigo réduit, lui permet de pénétrer
dans la fibre oir Uoxydation ultérieure le fixera. Nous
pourrions nous étendre beaucoup sur les effets qui sont
a réaliser avec l'indigo, mais nous dépasserions les bor-
nes que comporte un ouvrage de ce genre.

Noir d’antline. — Le noir d’aniline d'impression sur
coton ne rentre pas comme manipulation dans Vappli-
cation des couleurs d’aniline en général. Il appartient
aux couleurs éminemment solides, et par son mode de
formation il peut se placer & cotéde Vindigo. Il se forme
directement sur tissu de coton par l'oxydation d'un
sel d’aniline, dans des conditions spéeiales se rappro-
chant beaucoup de celles qui donnent I'émeraldine. La
découverte de cette nouvelle couleur est due a4 John
Lightfoot, son emploi a été perfectionné par M. Lauth.

Pour I'impression on commence par préparer de I'em-
pois d’amidon & 120 grammes par litre; on y dissout &
chaud du chlorate de potasse et du sulfate de cuivre;
aprés refroidissement on ajoute du chlorhydrate d’ani-
line et de l'acide acétique ou tartrigue.

Eau. . . 2,250
Amidon. . . 275

. Cuire pour empois et y dissoudre & chaud:
Sulfate de cuivre. . .. B6 gr
Chlorate de potasse. . 56 gr.
Remuer jusqu'a refroidiss. et ajouter :
Chlorhydrate d’aniline. . . 475 gr.
TImprimer, sécher & une douce tempdérature et ex-
poser 36 i 48 heures dans wne chambre humide
chauffée & 30° centigrades; enfin passer dans un bain
de bichromate & 6 pour 100. Ce noir est tres-beau et
trés-solide, mais il offre dans I'application des inconvé-
nients graves : 10 la couleur 4 imprimer ne se conserve
pas; 20 elle attaque les racles; 3° elle brale facilement
le tissu. M. Lauth, en substituant le sulfure de cuivre
précipité au sulfate, a réalisé un perfectionnement im
portant.
On prend, d’'une part:

Amidon. . . 500 grammes
Sulfure de cuivre. . . 150 —
Eau. . . 250 —

Cuire ensemble.

D'autre part: .

1,2 litre de gelée de gomme adragante.
Amidon grillé. . . 650 grammes.

Eau. . . 925 —
Chlorate de potasse. . . 150 —
Sel ammoniac. . . . . 50

Chlorhydrate d’aniline.

Cuire ensemble.

Mélanger les deux préparations i froid. L'oxydation
et le développement du mnoir aprés I'impression est fa-
cile et se fait & la température normale des chambres
d’oxydation (20 & 30°). Le noir obtenu est trés-solide.

400 grammes.

Couleurs solides minérales.

1o Rouille et nuances dérivées du peroxyde de fer
Les nmances rouille, mnankin, aventurine, cha
mois, etc., dérivies de Iapplication du peroxyde de fer
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hydraté sur tissu, s'obtiennent par deux procédés. On
imprime un sel de peroxyde de fer et on déplace I'hy-
drate par un passage en soude caustique ou en chaux.
On imprime sur le tissu de coton une solution épaissie
d’acétate ferreux, que 'on traite comme lorsqu'il s'agit
de fixer un mordant de fer pour violet garancé.

2" Bistre. — Le bistre résulte de la formation sur
tissu du peroxyde de manganese brun. On imprime une
solution épaissic de chlorure de manganése; on passe
en soude qui précipite de I'hydrate manganeux. Une
exposition 4 l'air ou un passage en bain de chlorure de
chaux développe la nuance brune. Sur fond uni bistre
ou réalise facilement des dessins blancs, en imprimant
une préparation contenant du protochlorure d'étain
acide; celui-ci réduit le peroxyde et le ramene a L'état
de sel de protoxyde soluble incolore.

3° Juunes et orangés de chrome. — Pour I'impression
des jaunes et des orangds de chrome, on commence par
imprimer une couleur contenant de l'acétate et du ni-
trate de plomb, épaissic avee de la gomme ou un mé-
lange d’amidon et d’amidon grillé. Apres la dessiceation,
on tixe l'oxyde de plomb par un passage en sulfate de
soude o 9’ Banmé et 80° centigrade on en ammoniaque
(3 litres . caustique, 6 litres eau) A froid, ou encore
en carbonate de soude & 100 Baumé et 67" centigrade;
on lave, on passe en bichromate froid contenant 54
20 gr. de sel par litre (15 minutes). Le fond est toujours
jaunétre, mais on arrive a le blanchir par une immer-
sion en acide chlorhydrique tiede a 2° Baumé.

Ce procédé donne le jaune qui n’est guére usité. Pour
faire tirer alorangé, il suffit de passer le tissu dans un
bain bouillant contenant, pour 2600 litres d’eau, 20 li-
tres de lait de chaux a 200 gr. de chaux par litre et
2 kil. de bichromate (2 minutes). Le bain doit étre clair.
On peut méme négliger la teinture en jaunc et passer
immédiatement en chromate calcaire.

4o Sulfure de cadmium. — On imprime une solution
épaissie de sel de cadmium et on passe en solution de
sulfure alcalin qui développe du sulfure jaune de cad-
mium.

50 Sulfure orangé d'antimoine. — En imprimant du
sulfure double d’antimoine et de soude et en passant
dans un bain acide, le tissu se charge aux parties im-
primées de sulfure orangé d’antimoine.

6" Sulfure jaune d'arsenic. — On imprime une solu-
tion ammoniacale d’orpiment ou trisulfure d’arsenic.
Le tissu est exposé a I'air. A mesure que 'ammoniaque
s’évapore, le sulfure d’arsenic se précipite et se fixe.

7° Vert d» chrome. — On obtient un vert pile par
la fixation de I'hydrate de chrome par voie de déplace-
ment. Etant donné un sel de chrome, il suffit d’en im-
prégner la tibre et de mettre 'hydrate en liberté par
un passage en carbonate de soude a 3° Baumé¢, a 40°
centigrade. Le mordant arseniate suivant donne un
vert plus vif qui se fixe par simple aérage :

Bichromate de potasse. 400 p.
Acide arsenieux. . . .. 98
Acide sulfurique. . . . 80
Eau. . ... ...... 200

11 marque 66° Baumé. Etendu de 20 fois son volume
d’eau il se décompose & 78" centigrade.

8° Bleu vapeur. — Le bleu vapeur d'impression sur
coton se forme par la décomposition de I'acide ferrocy-
anhydrique sousl'influence de la vapeur d’eau et par I'o-
xydation ultérieure du composé blanc formé dans cette
circonstance. Les pitces sont préaliblement foulardées
en stannate de soude 4 6 ou 15" Baumé suivant la
nuance; on laisse reposer quelques heures, puis on passe
en acide sulfurique & 4195 ou 3¢ et on lave. La couleur
& imprimer sur ce tissu préparé renferme :
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Prussiate rouge. . . . . . 4 p.

— Jjaune...... 2p.
Acide tartrique. . . ... 3 p.
Acide oxatique. . . . . . /4 p.
Prussiate d’étain enpite. 6 p.

Le vert vapeur est une réunion de blen et de jaune
vapeurs. Ce dernier renferme une matiére colorante
jaune organique, quercitron ou graine de Perse et un
sel d’alumine ou d’étain pour la fixer.

Une couleur composée de ferro et de ferricyanure,
ammoniques, de prussiate d'étain et d'acide tartrique,
donne une trés-belle nuance sur tissus stannatés. Aprés
l'impression, on vaporise et on lave; quelquefois on
passe aprés le vaporisage en bain oxydant de chro-
mate.

Vert Havraneck. — Ce vert vapeur sc compose de :

Prussiate rouge. . . ... 4 p.
— jaume. . .... 4p.

Alun de chrome. . ... 2p.
Prussiate d’étainen pite. 9 p.
Acide tartrique. . . . .. 1 p.
Enu épaissie & Pamidon. 2% p.

Couleurs qui se fixent a la vapeur.

Sous cette dénomination, nous comprenons toutes
les préparations qui, imprimées sur un tissu quelconque,
n'ont besoin, pour développer une nuance capable de
résister au lavage, que d'étre soumises plus ou moins
longtemps a l'action de la vapeur 4 100° ou au-dessus.
Les genres vapeur se divisent cux-mémes en plusieurs
groupes, qui sont :

1° Les couleurs insolubles fixées & l'albumine, dont
ila ét¢ question plus haut. L’action de la vapeur se borne
& coaguler 'albumine.

2¢ Les couleurs nouvelles dérivées de l'aniline.

Suivant que les matiéres colorantes préalablement
dissoutes sont imprimdes sur fibre végétale ou sur fibre
animale, la préparation doit varier dans sa composi-
tion.

Ainsi sur Ia laine et la sole, qui possédent par elles-
mémes la propriété de se combiner avec des matiéres
colorantes, il suflit d’appliquer par voie d'impression
sur la fibre une dissolution de fuchsine, de bleu ou de
violet d’aniline et de vaporiser.

Sous I'influence de la vapeur & 100°, il s'opére une
véritable teinture sur place en tout comparable & celle
que l'on réalise en immergeant le tissu dans un bain de
couleur. Avec le coton, au contraire, qui ne posscde
qu'une médiocre affinité pour les sels de rosaniline et de
ses dérivés, le tissu aura di étre préalablement pré-
paré de maniére & lui faire acquérir cette qualité qui
lui manque, on bien on aura ajouté a la couleur d'im-
pression de 'albumine qui, se coagulant et se teignant
simultanément, ameénera la fixation.

3° Les anciennes couleurs vapeur, dans lesquelles
entrent (a) les matiéres colorantes naturelles suscep-
tibles de se fixer avec le concours de mordants miné-
raux (cochenille, bois rouges, campeche, quercitron,
pastel, graine de Perse, gaude, garance, ete.); () une
préparation métallique capable de fournir a la laque
I'élément basique qui lui est nécessaire.

Dans ce cus, la matiére colorante et le mordant se
trouvent cn présence dans la couleur & imprimer i
’état de dissolution. La vapeur d’eau détermine la pré-
cipitation de la laque dans les pores de la fibre. Il y a
donc 4 la fois mordancage et teinture.

Pour appuyer cette explication dun exemple, sup-
posons qu'il s'agisse d’'un rouge vapeur au bois. On
prend par exemple : N

Décoction de Sainte Marthe a 3°. . 9 litres.’
de graine de Perse 4 8°. . 14
Représentant I'eau et la matiére colorante.
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Amidon. . . .. ... ... . A% 500. Epaississant
Mordantrouge (acétate d’alumine). 415
Nitrate de cuivrea50°. . . . . . 08,425. Oxydant.

Cette couleur renferme, on le voit, a I'état de disso-
lution, la matiére colorante et 'alumine. La vapeur
d’ean dissocie I'acétate d’alumine et permet en méme
temps a Uhydrate ferreux précipité sur lafibre d’attirer
Ia brésiline.

De méme dans le noir vapeur au campeche, nous
trouvons comme ¢léments essentiels : Pextrait de cam-
peche, Ie pyrolignite de fer, I'acide pyroligneux et le
pyrolignite d’alumine. Dans beaucoup de cas, les cou-
leurs composées d’apres les principes précédents se
fixent spontanément lorsqu'on les applique sur tissus
et qu'on abandonne le tout & lui-méme dans un espace
ticde et aéré pendant un certain temps. On comprend
en effet que les mémes réactions peuvent se produire
ades températures différentes en faisant varier 1'¢lé-
ment TEMPS.

11 résulte deld qu'un certain groupe de couleurs d’ap -
plication se rapproche beaucoup des couleurs vapeur,
la différence résidant plutot dans les conditions de
temps et de température qui déterminent la fixation.
Ajoutons cependant que la couleur d'application ne
jouira pas de la méme solidité¢ que la couleur vapeur
correspondante.

Le role fixateur de la vapeur d’ean a été étudié par
M. Chevreul. Il résulte des observations du savant chi-
miste qu'elle n’agit pas uniquement comme moyen ca-
lorifique, car on n’arrive pas i la remplacer par la cha-
leur stche, Uapplication d'un fer & repasser par exemple.
On comprend en effet que I'eau doit jouer un role im-
portant dans les réactions qui déterminent la fixation.
D'un autre ¢oté, une vapeur trop humide chargée d'eau
condensée nuirait & In pureté du dessin en produisant
des coulages inévitables. Le fabricant doit donc savoir
graduer emploi de Ia vapeur de manitre & arriver &
une bonne fixation. Il importe aussi de faire remarquer
que 'on doit éviter avec soin l'impression simultanée
de couleurs qui, an vaporisage, pourraient se nuire mu-
tuellement par la nature des vapeurs acides ou alca-
lines qui sont susceptibles de se dégager.

Ainsi, on ne peut fixer et imprimer sans inconvénient
un rouge vapeur et un bleu outremer, vu que pendant
le vaporisage du rouge il y a mise en liberté de vapeurs
acides qui détruiraient le bleu outremer.

S'agit-il d'impressions sur laine, on aura encore 2 te-
nir compte de la présence du soufre dans cette ma-
titre textile et de I'action sulfurante qu'il peut exercer
sur certaines préparations métalliques.

Appareils pour fixer les couleurs @ la vapeur.

Les figures 10, 11, 12, 43 donnent une idée des ap-
pareils employés au vaporisage.

Un des plus anciens est la colonne (fig. 10). Elle se
compose d'un cylindre en cuivre A percé de trous sur
toute sa surfuce et terminé par des tubes plus étroits ¢
munis de robinets R et R'. Ce cylindre communique par
sa base inféricure avec un générateur & vapeur. Une
sphére creuse g sert & retenir I'eau condensée dans le
trajet. Le tissu muni d'un doublier est enveloppé
autour de A et recouvert d'une forte étoffe de laine
qu'on fixe par ligature autour des deux tubes extré-
mités, On commence par ouvrir les robinets R et R,
et lorsque le cylindre est suffisamment chauff¢ par le
passage de la vapeur, on force celle-ci & traverserle
tissu en fermant R’

Le vaporisage & la gueritte (fig. 11) se fait dans une
chambre en bois A rectangulaire, plus haute que large, re-
couverte d'un double toit incliné. La vapeur arrive par
le tube R & la partie inférieure de la chambre A; elle
est uniformément répandue dans l'espace au moyen
d’une espéce de pomme d'arrosoir percée de trous.
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Un double fond D percé de trous et recouvert d'une

“
7

N

.

Fig. 11.

| toile arréte les gouttelettes d’eau entrainées. Les pitces
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B sont suspendues avec doubliers et enroulées en spi-
rales allongées & des rouleaux horizontaux S que I'on
peut mettre en mouvement du dehors avec des mani-
velles m. En imprimant aux rouleaux un mouvement
lent de rotation, on met successivement toutes les par-
ties de la pitce dans les mémes conditions de tempéra-
ture.

La fig. 12 réalise une autre disposition connue de-

puis longtemps sous le nom de tambour & vaporiser.
ABC D, cylindre ou tambour en bois blanc. Le fond
du cylindre est percé de trous pour donner passage au
tuyau de vapeur terminé par une pomwme darrosoir .
E, double fond formé par une toile bien tendue pour
arréter les gouttes d'eau liquide. a b, appui circulaire
clou¢ dans le pourtour supérienr et interne du tambour
pour supporter le cadre T T, aux branches horizontales
duquel on suspend les pitces & vaporiser. Pour faire
fonctionner I'appareil, on enleve le convercle supérienr
et le cadre L' sur lequel on dispose les étoffes. Le cadre
étant mis en place, le couvercle est solidement et her-
métiquement fermé; on donne acces & la vapeur, en
ayant soin de laisser échapper I'air par la soupape supé-
rieure.

S est un tuyau muni d'un robinet pour la vidange de
I'ean condensde.

|

e
| ———

'l“l'

Il

La chambre d vapeur (fig. 13) constituc un espace clos
dont les parois sont formdées de fortes plaques de fonte. |
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| ajoutez :
! jusqu'a ce que le mélange soit entiérement froid, lais-
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Elle a 5 & 6 metres de long, 3 métres de large et de
haut. Les pitces sont fixées horizontalement au moyen
d’un cadre ou d’'une rame mobile sur des rails. Le tuyau
de vapeur est disposé parallelement & la paroi verti-
cale, en longueur. Ce tuyau est ramifié et percé de petits
trous afin de permettre l'introduction égale et le par-
tage régulier de la vapeur. Les portes peuvent &tre fer-
mées hermétiquement, ce qui permet de travailler &
une pression suffisamment élevée. L’appareil est du
reste muni d’une soupape de siireté.

COMPOSITION DES COULEURS POUR L'IMPRESSION
DES TISSUS DE cOTON. (Genre vapeur.)

Rouge. — b litres bain de Sainte-Marthe & 5°; 4 litre
bain de grain de Perse & 6°; 2 litres acétate d’alumine
a420; 500 gr. alun; 62 gr. acide oxalique; 93 gr. ni-
trate de cuivre; 93 gr. dissolution d'étain.

Petit-rouge. — 8§ litres bain de Sainte-Marthe & 1/2 de-
gré; y faire fondre, & la chaleur de 50, 1 kil. alun.
Quand I'alun est entierement fondu, en ajoute 750 gr.
acétate de plomb; puis on laisse reposer et on soutire le
clair. On épaissit ensuite avee 4 kil. 1/2 gomme. Enfin
on ajoute a froid 150 gr. deuto-chlorure d'¢tain li-
quide.”

Jaune. — 4 litre bain de graine de Perse 2 6°; 62 gr.
alun; 16 gr. protochlure d’étain; 375 gr. gomme de
Sénégal.

Bleu. — 6 litres eau tiede; 562 gr. prussiate de po-
tasse; 187 gr. acide oxalique; 250 gr. alun; 44750 gr.
gomme.

Orangé. — 4%500 gr. cendre gravelde, qu'on fait
bouillir &4 quatre reprises différentes, et pendant 1/4
d’heure dans 6 litres d’eau; on a soin, aprés chaque
cuisson, de laisser reposer et de décanter Ia liqueur
claire; on délaye ensuite dans le bain formé par la réu-
nion des quatre cuissons 15750 gr. rocou; et on fait
reduire le mélange, par I'ébullition, jusqua 10 litres;
on épaissit & l'amidon grill¢ & raison de 375 gr. par
litre.

Vert. — 1 litre bain de graine d'Avignon; 31 gr.
alun & chaud. Quand I'alun est fondu, on divise le bain
en deux parties: dans lune, on fait fondre a chaud
70 grammes prussiate de potusse, et 187 gr. gomme; et
dans l'autre, 8 gr. protochlorure d’étain (sel d’étain), et
8 gr. deuto-chlorure d’étain.

Lorsque les deux mélanges sont refroidis, on les
réunit. .

Puce. — 3j4 litre bain de Sainte-Marthe & 5°; 1/4 li-
tre bain de campéche & 89; 62 gr. alun; 46 gr. sulfate
de cuivre; 8 gr. acide oxalique; épaissir avec 375 gr.
amidon grillé.

Noir. — 7,8 litre bain de campéche; 4/8 litre de py-
rolignite de fer & 15°; on fait chauffer avec :

93 gram. amidon blanc;
A7 gram. amidon grillé:
31 gram. acétate de cuivre.
En sortant du feu, on ajoute 62 gr. alun, et, quand

i le mélange est froid 16 gr. nitrate de fer a 50e.

Bam pour lilas. — 8 litres bain de bois d'Inde & 3°;
4 litres bain de Sainte-Marthe a 4°;1 kil. 500 gram.
alun; faites chaufler 4 50°. Quand I'alun est bien fondu,
1 kil. 250 gram. acétate de plomb; remuez

sez reposer ct tivez le clair.
Lilas. — 1 litre bain ci-dessus; 1 litre eau; 750 gr.
gomme de Sénégal; 16 gr. dissolution d'étain.

IMPRESSION DU COTON ET DES FIBRES VEGETALES
AVEC LES COULEURS D’ANILINE.

Ce n’est pas la fibre qui se teint comme avec la laine;
clle n’est que le dépositaire de la lague colorée dont on

“détermine la formtion & sa surface. Les affinités de

l'albumine coagulée pour les matieres colorantes sont &
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peu prés les mémes que celles de la laine. Sur ce fait
est fondé le meilleur procédé d'impression du coton avec
les couleurs nouvelles. 11 suffit d'épaissir & 'albumine et
a4 ]Ja gomme une solution aqueuse, alcoolique ou acé-
tique du principe tinctorial, d'imprimer, de sécher et de
vaporiser pour déterminer simultanément la coagu-
lation et la teinture de 'albumine. Ainsi on obtient un
rose passablement foncé avee 3 gr. de fuchsine dissous
dans 1 litre d'eau épaissic avee 200 gr. de gomme et
300 gr. d’albumine.

Pour Ie violet, on prend environ 3 gr. de rosolane en
pétepour]0 gr.d’alecool, 100 gr. d’ean de gommeet 150 gr.
d’eau d’albumine par litre (toutes deux & 500 gr. de
gomme ou d’albumine). Les diverses préparations de
caséine et de gluten, dont il a été question au chapitre
des fixateurs plastiques, peuvent remplacer I'albumine
avec un certain avantage au point de vue économique,
mais avec une infériorité trés-marquée sous le rapport
de Ia beauté des nuances et de la facilité du travail
d'impression.

L’albumine est quelquefois employée comme mor-
dant pour Ia teinture du coton. La tibre foul iwrddée dans
une solution albumineuse est soumise & l'action de la
vapeur d'eau qui coagule la matiére protéique. Il ne
reste plus qua teindre en bain colorant, comme si on
opérait avec de la laine.

Le tannin forme avec la mauveine (rosolane) la rosa-
niline et tous ses dérivés colorés des combinaisons in-
solubles et colorées. Sur ce fait est fondée une méthode
d’application souvent usitée. Le précipité tannique for-
mé d’avance, en pite et bien lavé, est dissous dans U'acide
acétique, Paleool, ou un mélange des deux. La solution
est épaissie & la gomme ou & l'empois, et la préparation
imprimée, il ne reste plus qu'a vaporiser pour chasser
le dissolvant et fixer la laque insoluble.

Plus simplement, on mélange dans la méme couleur
le tannin, la matieére colorante, I'acide acétique et
I'épaississant; on imprime et on vaporise.

Exemple : Violet au tannin.

Violet en pate. . . . . . . 500 gr.
Acide acétique. 500 —
Tannin.. . ... ... .. 500 —
Eau bouillante. . . . . . 4 kil

Eau de gomme ¢paissie. . 4500

Aulieu d'imprimer sur calicot ordinaire, on emploie
souvent un tissu stannaté, aluminé ou imprégné d'une
solution ¢tendue de gluten, de caséine, de gélatine ou
de certains sels susceptibles de précipiter par le tannin
(acétate de plomb, sublimé corrosif, tartrate ou chlorure
double de potassium et d’antimoine).

M. Wischine a proposé¢ l'arsénite d’alumine comme
moyen de fixer les couleurs d’aniline. On imprime un
mélange ¢épaissi d’arsénite de soude, d’alumine et de
rouge ou de violet, on vaporise et on savonne. La cou-
leur est plus belle aprés le savonnage. Clest le procédé
qui donne les résultats les plus solides au lavage.

On peut aussi fixer le violet, le rouge et ses dérivés
par Valmminate de soude. A cet effet, on fait macérer le
coton dix & douze heures dans une solution de soude &
4 ou 5° Baumé; puis, sans le laver, on le porte dans
une solution d'aluminate de soude ou il sé¢journe autant
de temps. L'alumine est fixée par une solution chaude
de sel ammoniac. On imprime la matiére colorante sur
le tissu ainsi préparé et on vaporise.

Le bleu soluble imprimé sur coton avec de Vacétate
d’alumine et vaporisé se fixe complétement. Nous si-
gnalerons encorce comne mordants capables de fixer les
dérivés de l'aniline : 4° Ioleate de plomb. On fixe sur
la fibre uniformément ou par places de I'hydrate de
plomb ou un sel basique et on teint dans une solution de
savon contenant du violet; le coton huilé, mordancé ou
non & l'alumine et engallé, aitire ¢galement les cou-
leurs d’aniline.
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COMPOSITION DES COULEURS POUR IMPRIMER
LES TISSUS DE PURE LAINE.

Noir & Vamidon. — 10 litres bain de campéche 4 3°;
2 litres bain de noix de galle a 6°; 25250 amidon;

93 gr. verdet cristallisé (acétate de cuivre); faire bien

cuire pendant cinq minutes, au moins. Quand la cou-
leur est presque froide, on ajoute 1%250 nitrate de fer
4 489; et quand elle est tout 4 fait froide, on y mé-
lange 1 kil. acétate d'indigo.

Noir ¢ la gomme. — Il faut réduire 4 litres bain de
campéche & 2 litres; y méler 4 litre bain denoix de galle
a ¢paissir avec 4 kil. gomme, ajouter”ensuite & chaud
125 gr. alun, et 375 gr. sulfate de fer calcing.

Noir-bleu. (recette anglaise). — 42 litres décoction
de bois de campéche & 4°; 4%250 gr. amidon blanc;
1%425 amidon grillé; 375 gr. carmin d'indigo; 375 gr.
alun; 14375 gr. nitrate de fer.

Gris-poussiére (recette anglaise). — 2 litres cachou
ade 1;2; 500 gr. gomme; 62 gr. alun; 34 gr. acide
tartrite; 47 gr. cochenille ammoniacale & 3°; 16 gr.
acétate d’indigo & 10°; 31 gr. acide acétique, ou vi-
naigre.

Gris-blew. — 6 litres cauj; 31 gr. carmin d'indigo;
31 gr. cochenille préparée. On filtre cette solution, aprés
parfait mélange; on ajoute 2 kil. gomme; 487 gr. alun;
31 gr. acide oxalique; 62 gr. deuto-chlorure d’étain.

Gris fin. — 3 litres eau; 750 gr. gomme; 93 gr. alun;
24 gr. acide oxalique; 24 gr. cochenille ammoniacale &
Ae; 32 gr. acétate d'indigo & 10°,

Gris ordinaire. — 6 litres bois jaune & 1/2; 2 litres
cochenille ammoniacale & 32; 186 gr. carmin d'indigo;
312 gr. alun; 456 gr. acide oxalique; Cpaissir avec
2 kil. gomme.

Rouge fin. — 500 gr. cochenille en poudre, bouillie
dans une quantité d’eau suffisante, et dont on retire,
aprés trois bouillons et par évaporation, 2 litres 4/2
que l'on épaissit avec 312 gr. amidon presqu'a froid,
et augnel on ajoute 93 gr. d'acide oxalique; on laisse
reposer jusquau lendemain; et on ajoute encore 156 gr.
deuto-chlorure d'étain liquide.

Rouge ordinaire. — 500 gr. cochenille en poudre, dont
on retire, par I'¢ébullition, 6 litres de bain; épaissir o
froid avec 24750 gr. gomme en poudre, et y njouter
250 gr. acide oxalique pilé, et, le lendemain, 250 gr.
deuto-chlorure d'étain liquide.

Ponceau @ lu gomme. — 3 kil. cochenille en poudre
que T'on fait bouillir dans I'ean, pour en retirer 46 litres
de bain, que l'on épaissit avec 8 kil. gomme, presqu’a
froid; y ajouter 500 gr. acide.oxalique; et, le lende-
main, 4 kil. deuto-chlorure d’étain liquide.

Ponceau & Uamidon. — 2 kil. cochenille en poudre,
que Pon fait bouillir pour en retiver 16 litres pots de
bain; ¢épaississez avec 2 kil. amidon blane, presqu'a
froid, et ajoutez-y 500 gr. acide oxalique; ct. le lende-
main, 750 gr. deuto-chlorure d’étain.

Ponceau (composition anglaise). — % litres eau dans
lesquels on délaye 3 kil. amidon blane, et on ajoute
3 kil. cochenille en poudre, que I'on fait bonillir pen-
dant 1 heure dans 20 litres eau; faites cuire le mélange
et ajoutez-y presque & froid 750 gr. d’oxalate de potasse
(sel d'oseille); et 93 gr. protochlorure d'étain.

Jaune & Pamidon, — 2 litres, décoction de graines de
Perse; 4 kil. d’amidon délayé dans 1 litre d'eau; ajou-
tez & froid 4 kil. de deuto-chlorure d’étain liquide.

Jaune @ la gomme. — & litres, décoction de graines
de Perse que lon épaissit avee 14500 de gomme; et
T'on ajoute 500 gr. de deuto-chlorure d’étain liquide.

Bleu foncé (recctte anglaise). — 6 litres d'eau; 750 gr.
de cochenille humide; 750 gr. de carmin d'indigo; 24500
de gomme; 375 gr. d'alun; 457 gr. d'acide oxalique.

Bleu foncé (vecette frangaise). — Faire fondre en-
semble : %500 gr. de gomme; 425 gr. d'alun dans 4 li-
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tres d’'eau &4 moitié refroidie;on y ajoute ensuite & froid
93 gr. d’acide oxalique et 375 gr. de carmin d’indigo.

Blew ordimaire. — 15500 gr.de gomme; 125 gr.d’alun
que lon fait dissoudre dans 4 litres d’eau; ajoutez
425 gr. d'acide oxalique et 250 gr. de carmin d'indigo.

Petit-blew. — 1*500 gr. de gomme; 126 gr. d’alun;
4litres d’eatt a moitié refroidie; 467 gr. d’acide oxalique
4 froid; 125 gr. de carmin d’indigo.

Blew dit blew de France. — C'est M. Petit coloriste i
Saint-Denis, qui a découvert cette belle couleur bleu-
violeté au /mois de mars 1842; et depuis cette épogue
les fabricants frangais s'en servent, préférablement &
I'indigo, qui produit toujours une couleur bleu-ver-
datre.

Préparation de la couleur. — 1 litre du prussiate
rouge ci-dessus; 32 gr. acide sufurique; 15 4 25 gr. sel
ammoniac (une quantité plus considérable fait couler);
de 62 & 126 gr. sel anglais ou sel pour rose, variant de
24 4° selon la nuance que 'on veut obtenir; de 500 a
375 gr. gomme de Sénégal suivant Ia nature du dessin
et le degré de tempdrature.

Ainsi, lorsque les traits du dessin sont fins, il faut
ajouter une plus grande quantité de gomme. Lorsque
les traits du dessin sont plus forts ou mats, ¢t pour un
fond, on met moins de gonme.

Quand la température est humide, on augmente la
quantité de gomme; mais quand le temps est trés-sec
ou peut imprimer avec une couleur presque liquide.

La préparation du bleu sur tissus de laine et coton
est 1o méme, seulement on ajoute 31 gr. de sel ammo-
niac en plus et 125 gr. prussiate jaune pur. On mor-
dance & froid les tissus, avant U'impression, dans le bain
dont nous avons donné la composition plus haut.
© On avive encorc ce blen en passant la piece imprimée
fixée et lavée dans un bain d’acide sulfurique i 1°.

Orangé au rocou. — 5 kil. de rocou sans feuilles,
16 litres de lessive caustique i 6°; chauffer en remuant
sans cesse pendant lespace d’une heure & 60° de cha-
lenr seulement, et faire fondre ensuite 5 kil. gomme pi-
lée, sans dépasser Ja chaleur de 60° au thermométre
centigrade.

Dans certaines fabriques, on emploie :
tasse, anunoningue et amidon.

Orangé a U'amidon. — 2 litres couleur jaune & l'ami-
don; 1/2 litre ponceau 4 'amidon.

rocou, po-

Orangé a la gomme. — 3 litres couleur jaune i la
gomme; 4/2 litre ponceau a la gomme.
Grenat. — 8 litres bain d'orseille que I'on épaissit &

froid avec 2 kil. gomme; on y ajoute ensuite 4 litres
couleur orangée au rocou, et 4 kil. carmin d'indigo.

Bois & Uam-don. — 2 litres ponceau a 'amidon; 4 li-
tres jaune 4 'amidon; 250 gr. acétate d'indigo.
Bois a la gomme. — 2 litres ponceau i la gomme;

3 litres jaune & la gomme, et 250 gr. acétate d'indigo.

Bois a Uorseille (recette anglaise). — 5 litres orseille
4 6°; 312 gr. alun; 93 gr. acide oxalique; 93 gr. sul-
fate de fer; 3 litres bain de graines d’Avignon et de
fustet par égale portion, & 8°; et pour dpaissir 750 gr.
amidon.

Vert ordinaire. — 10 litres bain de quercitron et 10
litres bain de graines de Perse, que l'on réduit ensemble
4 10 litres; puis on épaissit avec 75500 gomine, sans
faire bouillir; on ajoute ensuite, en sortant du fen,
800 gr. acide oxalique; et a froid 1%500 carmin d'in-
digo, ¢t 10 litres mordant de rouge.

Vert foncé. — 2 litres vert ordinaire; plus 125 gr.
carmin d’indigo.

Petit-vert. — 2 litres bain de quercitron et 2 litres
bain de graines de Perse, que I'on mélange et réduit
ensemble 4 2 litres; on épaissit ce bain avee 1 kil
gomme et on y ajoute & froid 425 gr. acide oxalique,
4 litre mordant de rouge, et 4 litre vert ordinaire.

Vert d’eau. — 2 litres bain de quercitron; 1 kil.
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gomme; 62 gr. acide oxalique & froid; A litre mordant
de rouge; 31 gr. acétate d'indigo.

Vert myrthe (vecette anglaise). — 5/& litre bain de
campéche & 395 2 litres bain de graine d’Avignon et
de fustet & 8°;457 gr. carmin d'indigo;ajouter 312 gr.
gomme par litre; 187 gr. alun; 57 gr. nitrate de cuivre:
on laisse reposer et vieillir cette couleur & laquelle on
ajoute encore un peu d'alcool qui fait un bon effet.

Amaranthe. — 3 litres cochenille ammoniacale, et
1 kilog. 500 gram. gomme que Yon fait fondre ensem-
ble; puis on ajoute, en sortant du feu, 425 gram. alun
pulvérisé, et, presque & froid, 157 gram. acide oxalique.

Violet-rouge & Vorseille. — 14 litre bain d'orseille & 703
250 gram. gomme; 31 gram. protochlorure d’¢tain;
16 gram. carinin d'indigo ordinaire. ’

Violet fon:é. — 2 litres couleur amaranthe; 157 gr.
acétate d'indigo.

Mauve. — 2 litres cochenille ammoniacale; 2 kilog.
gomme fondue dans 2 litres eau; en sortant du feu,
ajoutez 437 gram. alun; et presque a froid 457 gram.
oxalique.

Lilus. — 2 litres couleur mauve; plus 62 gram. acé-
tate d'indigo.

Rose fin. — 1 kilog. 500 gram. gomme en poudre que
Ton fait fontlre & chaud dans 4 litres eau; lorsque la
solution est & moitié refroidie, on y ajoute 312 gram.
acide oxalique; et & froid 6 litres de couleur mauve.

Rose pour I'/mpression au rouleau (recette anglaise).—
5/8 litre cochenille ammoniacale a 3°; 4,8 litre eau;
47 gram. alun; 2 gram. acide oxalique; 2 gram. acide
hydrochlorique

Puce. — 2 litres bain de Sainte-Marthe; 425 gram.
bain de Campéche & 3%; 62 gram. acétate de cuivre
(verdet cristallis¢); 375 gram. farine; fiites cuire le
tout ensemble et ajoutez i cette composition, et A froid,
250 gram. mordant de rouge, et 250 gram. nitrate de
cuivre,

Chamois. — 2 kilog. gomme pilée que I'on fait fondre
dans 6 litres eau; et on ajoute ensuite & froid 2 litres
conleur orangdée au roucou.

Abricot (recette anglaise). — 1 litre bain de fustet a
3°; 250 gram. alun; 31 gram. deutochlorure d’¢tain;
312 gram. couleur ponceau de la recette anglaise.

COULEURS POUR FOND SUR LAINE.

Ecru. — 6 litres d'eau dans lesquels on fait fondre
1 kil. gomme et 425 gram. sulfate de cuivre (coupe-
rose); puis il faut ajouter 4/2 litre couleur orangée au
roucou, et 1 litre couleur.

Autre écrws au cachou. — 4/2 litre bain de cachou;
1 litre eau de gomme; 1 litre mordant de rouge; 4 litre
eau, et ajouter 31 gram. nitrate de cuivre.

Llas. — 2 litres bain de bois de Campéche & 4°;
¢épaissir avee 1 kilog. gomme; y faire fondre i froid
93 gram. acide oxalique, et ajouter ensuite a froid
2 litres mord:nt de rouge.

Gris. — 4 litres d’eaun et 1 kilog. 500 gram. gomme;
ajouter & froid 47 gram. sulfate de fer, et de plus 2 litres
de lLilas pour fond.

Autre gris. — 1 litre lilas pour fond ; 4 litre écru
pour fond; 4/2 litre mordant de rouge; 4/2 litre ean de
gomme; 123 gram. nitrate de cuivre, et 62 gram. deu-
tochlorure d'étain.

Vert foncé (recette anglaise). — 6 litres bain de bois
jaune & 12°; 4)2 litre bain de bois de Campéche & 5o;
500 gram. carmin d’indigo; 375 gram. amidon; 2 kil.
amidon grillé ; 375 gram. alun; 63 gram. acide oxali-
que; 32 gram. deuto-chlorure d’étain; 375 gram. acé-
tate d'indigo & t0 ou 1190,

Vert-olive. — 3 litres gris pour fond, et 2 litres vert-
d’eau. .

Vert-pistache. — 2 litres bain de graines de Perse,
épaissi avec H00 gram. gomme; 16 gram. acide oxali-
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que que l'on ajoute & froid; 2 litres couleur gris pour
fond.

Tourterelle. — 1J2 litre couleur grenat; 4 litre eau
gomme; 1 litre eau.

Couleurs dites de fantaisie pour fond, no 4. — 1/2 litre
mordant de rouge; 12 litre eau; 4 litre eau de gomme;
2 litres couleur éeru au cachou.

Autre,no 2. — 2 litres couléur vert-d'eau; 2 litres
couleur mauve.

Autre, no 3. — 2 litres couleur jaune pour fond; 2 li-
tres couleur lilas ordinaire.

Autre, no 4.— 2 litres eau; 500 gram. gomme; 425 gr.
sulfute de cuivre que I'on ajoute & froid; 4/2 litre cou-
leur orangdée au roueou. :

COULEURS POUR TISSUS DE LAINE AVEC CHAINE DE
COTON (vecettes de M. Sieber, de Manchester).

Rouge-ponceau. — 6 litres cochenille (250 gram. par
litre d’eau); 564 gram. amidon; 487 gram. acide oxali-
que & froid; 225 gram. deuto-chlorure d'étain; 24 gram.
proto-chlorure d'étain.

Jaune. — 1 litre bain de graine ’Avignon; 62 gram.
alun 3 8 gram. proto-chlorure d'étain ; faire chauffer
Jusquan bouillon; 375 gram. gomme ou amidon tor-
réfic,

_ Blew ordnaire. — 1 kilog. 500 gr. prussiate de potasse
jaune; 873 gram. acide tartrique; 6 litres eau chaude;
laissez déposer, et vous soutirerez environ 5 litres de li-
queur claire a laquelle vous ajouterez 500 gram. car-
min d'indigo dissous dans 4 litres d’eau; de plns 63 gr.
alun; 16 gram. acide oxaligue; 375 gram. gomme par
litre.

Bleu foncé, — 1 litre cau; 500 gram. prussiate de po-
tasse; H00 gram. acide tartrique; vous laisserez dépo-
ser jusqu'au lendemain; vous ajouterez ensuite 250 gr.
gomme par litre; 425 gram. carmin d'indigo; 62 gram.
alun; 93 gram. sulfate d'indigo. .

Bleu ordima re pour Uimpression aw rouleau. — 4/2 li-
tre eau; 93 gram. prussiate de potasse; 62 gram. acide
tartrique; 31.gram. acide oxalique; 8 gram. acide sul-
furique : on laisse déposer ; on soutire la liqueur, i
laquelle on ajoute 4/2 litre eau; 62 gram. carmin d'in-
digo; 16 gram. alun; 16 gram. acide tartrique.

Grenat. — 1 litre bain de Brésil & 40 1/2; 235 gram.
bain de fustet 4 10%; 31 gram. bain de Campéche & 4°;
47 gram. alun; 31 gram. sel ammoniac, un peu d'alcool;
47 gram. nitrate de cuivre; 93 gram. amidon; 157 gr.
amidon grillé.

Marron. — 4 litre 4/4 bain de Fernamboue & 4°;
A litre 1/4 bain de bois jaune & 8*%; 3/4 litre bain de
Cuinpéche & 20 1/2; 410 gram. amidon grillé; 156 gr.
alun, 87 gram. sel ammoniac; 172 gram. nitrate de
cuivre.

Autre grenat., — 20 litres bain de Sainte-Marthe &
60 1/2: 7 litres 1/2 bain de Campéche a 40; 2 litres 1/4
bain de quercitron a 100; 2 litres 1/2 acide acétique
(vinaigre) & 3° :on épaissit avec 2 kilogr. 250 gram.
amidon ordinaire, et 3 kilog. 750 gram. amidon grillé ;
puis on ajoute presque & froid 1 kilogr. 250 gram.
alun; 342 gram. sel ammoniac; 1 kilogr. 93 gram.
nitrate de cuivre; on peut remplacer le vinaigre par
12 litre d’alcool.

Vert ordinaire. — 20 litres bain de graines de Perse
4 8e; 6 kilogr. 155 gram. bain de bois jaune; 3 kilogr.
600 gram. prussiate de potasse; 1 kilogr. 200 gram.
acide oxalique; 640 gram. deuto-chlorure d’étain; 2 kil.
carmin d'indigo délayé dans 500 gram. acide acétique
4 40°; épaissir avec 10 kilogr. gomme.

Vert foncé. — 6 litres bain de Cuba & 100; 153 gram.
alun; 4 kilogr. 688 gram. prussiate de potasse; 875 gr.
acide oxalique; 488 gram. acide tartrique; 500 gram.
sulfate d’indigo; 62 gram. acétate d'indigo : épaissir
avec 4 kilogr, 230 gram. gomme pilée.
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Lilas. — 4 litres cochenille préparée avec 425 gram.
par litre d’ean; 2 litres bain de Campéche a 5°; 1 litre
acétate d’alumine & 12 ; 250 gram. alun ; 3 gram. acide
oxalique; 24 gram. bleu soluble; 34 gram. deuto-
chlorure d’étain; 375 gram. gomme par litre.

Violet foncé. — A litre couleur bleu foncé; 4 litres cou-
leur lilas.

Noir. — 42 litres 1/2 bain de Campéche & 6°; b kilog.
amidon; 32 gram. saindoux; 3 kilogr. 800 gram. ni-
trate de fer; 2 litres 1,2 pyrolignite de fer; 2 kilogr.
150 gram. acétate d’indigo.

Gris deuil pour impression au rouleau. — 4 litre bain
de Campéche & 4°; 47 gram. dissolution du bleu
Raymond; 250 gram. gomme par litre.

COMPOSITION DES- COULEURS SUR TISSUS DE SOIB
FOULARDS, XETC. (genre vapeur).

Rouge. — 2 litres 12 bain de Sainte-Marthe & 519
1 litre mordant de rouge; 3/4 litre bain de graine d’Avi-
gnon 4 10°; 125 gram. alun; 16 gram. nitrate de cui-
vre; 31 gram. acide oxalique; 425 gram. nitrate d’étain;
1 kilogr. gomme.

Jaune. — 4 litre bain de graine de Perse i 87562 gr.
alung 31 gram. proto-chlorure d’étain (chauffer jusqu'an
commencement du bouillon; dpaissiv avee 375 gram.
gomme.

Blew ordinaire. — 1 litve cau; 34 gram. alun; 34 gr.
acide tartrique; 93 gram. carmin d'indigo; 437 gram.
gomme du Sénégal.

Bleu clair (vecette anglaise). — 4/2 litre eau; 93 gr.
carmin d'indigo; 312 gram. gomme; 16 gram. alun;
16 gram. acide oxalique; 31 gram. dissolution physique
violette & 10°, (Composé de bain de Campéche & 3° ¢t
de deuto-chlorure d’étain pour amener au degré voulu).

Gros blew (recette anglaise). — A/ litre acétate d'al-
bumine & 40°; 1/4 litre bain de Campéche frais & 4°;
156 gram. gomme; 46 gram. acide tartrique; 116 litre
acétate d'indigo & 10°; 93 gram. carmin d'indigo; 16 gr.
deuto-chlorure d’étain.

Orangé. — 4 kilog. 500 gram. cendre gravelée;
1 kilogr. 500 gram. roucou : on prépare cette couleur,
comme il est dit pour 'orangé sur coton (genre vapeur),
et on la réduit par I'évaporation & 6 litres; puis on 1'é-
paissit avec 375 gram. amidon grillé.

Vert. — A4 litres décoction de graine de Perse;
5 kilog. gomme; 1 kilogr. 500 gram. alun a froid;
1 kilogr. 500 gram. carmin d’indigo.

Lilas (vecette anglaise). — 42 litre bain de Cam.
péche & 4°; 16 gram. cochenille ammoniacale;2 gram.
carmin d'indigo; 31 gram. gomme; 24 gram. alun; 8 gr.
acide oxalique; 4 gram. deuto-chlorure d’étain.

Autre lilus (vecette frangaise). — 1/2 litre bain de
Campéche & 3°; 4 litres mordant de rouge, y faire fon-
dre 4 kilogr. gomme, et ajouter & chand 31 gram. acide
oxalique, et & froid 16 gram. nitrate de cuivre.

Vert pour imprimer. — 1 litre bain de graine de
Perse & 8°, dans lequel on fait dissoudre achaud 62 gr.
alun et 00 gram. gomme, et délayer ensuite 125 gram.
carmin d’indigo; puis 62 gram. acétate de cuivre a 15°.
Si on veut obtenir un vert plus foncé, on concentre
davantage le bain de graine de Perse, et on augmente
la quantité de carmin et d’acétate d'indigo; pour for-
mer un vert plus clair, on diminue la densité du bain,
en ajoutant de I'eau de gomme, ainsi que la quantité de
carmin et d'acétate d'indigo.

Violet. — 4 litre bain de Cafapéche & 4°; 1)4 de litre
bain de cochenille ammoniacale a 3°; faive cuire le tout
ensemble pour réduire & un litre, et ajouter 62 gram.
alun; 342 gram. gomme; 62 gram. dissolution d’¢tain.

Rose ou pelet rouge. — 3 litres eau; 125 gram. coche-
nille en poudre; 31 gram. cochenille ammoniacale & 3°;
on réduit le mélange a 2 litres par la cuisson, et on
ajoute 31 gram. bi-oxalate de potasse (sel d'oseille); et
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apres le repos, on tire le clair que I'on épaissit avec
375 gram. gomme par litre, et on ajoute & froid 16 gr.
proto-chlorure d’étain ; 16 gram. bi-oxalate de potasse.

Ponceau pour imprimer. — 1 litre bain de cochenille
fait & raison de 187 gr. cochenille par litre; 1 4/6 bain
de quercitron 4 6° que T'on cuit avec 425 gr. amidon
blanc; puis on ajoute, cn sortant du feu. 20 gr. bioxalate
de potasse, et lorsque le meélange est tiede, 15 gr. proto-
chlorure d’étain; 43 gr. de oxy-muriate d’étain; et &
froid 10 gr. dissolution d’étain.

No'r pour impression. — 4 litre bain de campéche &
59, dans lequel on délaye 93 gr. amidon blanc; 47 gr.
amidon grillé; on fait cuire; en sortant du feu, on
méle 47 gr. sulfate de cuivre et a froid 62 gr. nitrate
de for & §5°

Now pour fond. — 1 litre bain de campéche a 77°;
47 gr. sulfate de cuivre; 62 gr. acétate d'indigo; 47 gr.
nitrate de fer & 55°; 470 gr. amidon grillé.

COULEURS SUR TISSUS DE LAINE ET SOIE (genre
Thibet).

Fouge fin. — 4 litres bain de Sainte-Marthe; 250 gr.
cochenille moulue, il faut réduire ensemble & @ litres;
épaissir avee 2 kil,, ajouter & chand 425 gr. acide oxa-
lique, et & froid 4 litres de mordant rouge, no 1.

Petit-rouge. — A litre eau de gomme; 1 litre eay,
dans Inquelle on fait fondre 31 gr. acide oxalique, et i
froid 16 gr. deuto-chlorure d'étain; ajouter 4,2 litre de
la couleur rouge fin sur Thibet.

Autre (recette anglaise). — 3/4 litre bain de coche-
nille & 250 gr. par litre d’eau; 14 litre bain de querci-
tron (recette anglaise) & 3°;93 gr. amidon; 31 gr. acide
oxalique; 16 gr. proto-chlorure d’étain.

Puce rouyedtre sur Thibet. — Réduire 4 litres bain de
Sainte-Marthe & 2 litres; épaissir avec 1¥500 gomme;
puis ajouter 4/2 litre mordant derouge et a froid 125 gr.
muriate de zine; plus 500 gr. nitrate de enivre.

Bois foncé sur soieet colon (recette anglaise). — 4/2 li-
tre cachouda 6¥; 93 gr. amidon grillé; 16 gr. acétate de
cuivre; 4 gr. sel ammoniac.

Bois cluir (recette anglaise). —4 litre cachou a 6°,
250 gr. gome; 32 gr. nitrate de cuivre.

COULEURS POUR L'IMPRESSION DES ETOFFES DE

LAINE EN RELIEF.

L’épaississement de toutes les couleurs est ainsi com-
posé : 100 gr. farine de blé noir ou sarrazin, 4 litre de
bain colorant.

Rouge. — 1 litre bain de Fernambouc; 31 gr. alun;
10 gr. nitrate de cuivre.
Juune-serm ou paille. — 1"litre bois jaune ou de fus-

tet; 70 gr. curcuma; 70 gr.alun que l'on met en sortant
du feu. Le curcuma doit &tre cuit avec la farine.

Jaune-oranyé. — 90 gr. proto-chlorure d’étain (sel
d’étain); 70 gr. curcuma.

Vert. — 1 litre bain de fustet; 70 gr. curcuma; 10
a 40 gr. sulfate d'indigo, suivant l'intensité de la cou-
leur quon veut avoir. Pour obtenir les tons foncés on
met plus ou moins de sulfate d'indigo.

Blen. — De 10 & 50 gr. carmin d'indigo, suivant1'in-
tensité, de 5 & 25 gr. pour les tons intermédiaires; on
ajoute un peu de sulfate d'indigo pour donner du mor-
dant & la couleur.

Rose. — Dégradation du rouge.

Ponceau mélangé de 1/10 de rouge et 9/10 jaune-
orangé.

Amaranthe. — 90 gr. cochenille ammoniacale par
litre ; on fait bouillir & trois reprises différentes, on réunit
les trois bains que 'on réduit, par 'évaporation, a 1 li-
tre. Avec ce bain on fait le viotet, en ajoutant de 50 a
60 gr. carmin d'indigo.

Grenat. — 1 litre bain de Sainte-Marthe, auquel on
ajoute H gr. nitrate de cuivre it 48, et & froid.

3i

IMPRESSION SUR ETOFFES.

Bois. — 4 litres bain de Fernambouc; 1 litre Sainte-
Marthe; 5 &4 45 gr. denitrate de cuivre, suivant linten-
sité de la couleur qu'on veut avoir.

Puce. — On le fait comme le bois, mais on remplace
le nitrate de cuivre par 300 gr. alun.

Noir. — 1 kil. sulfate d'indigo; 100 gr. carmin d'in-
digo; 5 litres bain d’orseille & 1° ou 1° 1/2.

Autre. — 100 gr. nitrate de fer; 4 litre bain de cam-
péche épaissi; 25 gr. sulfate d'indigo que I'on ajoute
apres le refroidissement. On fait aussi du noir & la noix
de galle et an sulfate de fer, ou i l'acétate de fer. Mais
ce noir rougit a l'air.

Gris. — Dégradation du noir; on lobtient en ajou-
tant du blanc au noir, c'est-a-dire de la farine épaissie
4 leau.

Couleur jaune rongeant sur le rouge, le ponceau, 'ama-
ranthe, le bleu, le vert, et sur loules les couleursqui ne con-
tiennent point de sel de fer ou, de cuivre. — 100 gr. farine
pour litre d’eau; ajouter & froid de 4100 & 300 gr. acide
nitrique pur, et laisser le mélange en contact pendant
huit jours au moins avant de s’en servir. Le rongeant
est encore bien meilleur $il est préparé plusicurs miois
i lavance.

COULEURS POUR L'IMPRESSION DES VELOURS DE
COTON (genre vapeur).

Rouge. — 1 litre bain de Fernambouc & 6°, chauffez
& 38° et faites dissoudre 500 gr. alun; 250 gr. acétate de
plomb; 68 gr. sel marin. Laissez reposer le mélange
pendant 24 heures et tirez le clair; préparez séparément
2 litres 4/2 bain de Fernamboue & 6°, mélungé avec
125 gr. cochenille en poudre; faites bouillir et réduire
4 2 litres. Lorsque ce bain est {roid et filtré, vous le mé-
langez avec la premitre solution dans la proportion de
1 partie sur 3 parties de la premiere solution; vous
ajoutez ensuite : 375 gr. gomme pour épaissir; 31 gr.
bi-chlorure d’étain; 5 gr. nitrate de cuivre.

Jaune. — 1 litre graine de Perse & 10°; 375 gr. gom-
me; 78 gr. proto-chlorure d’étain ; faites bouillir pendant
5 minutes.

Bleu. — 1 litre 1/2 ¢
1005 750 gr. gomme;
4 43°; vous ajoutez
75 gr. acide oxalique.

Vert. — 1 litre graine de Perse & 109;500 gr. prus-
siate de potasse; on fait bouillir 16 mélange & la tempé-
rature de 50°. Aprés le refroidissement, vous mettez
dans la solution z50 gr. acide tartrique; vous prenez
1/4 litre de ce bain dans lequel vous faites dissoudre
123 gr. alun et 20 gr. bichlorure d’étain a 50°. D'un
autre coté, vous épai ez les 34 litre qui restent avee
375 gr. gomme, que l'on fait fondre & 50° ct vous ajou-
tez ensuite le 1/4 de litre du bain précédent.

Violet. — Dans 4% litres acétate d’alumine & 40°, on
ajoute du bois de campéche en copeaux autant que le
liquide peut en contenir; on fait bouillir pendant 1,4
d’heure et on filtre le mélange au travers d'un’ tamis;
on fait réduire & moitié le bain tiré i clair, en y ajou-
tant petit & petit 31 gr. d'acide oxalique et 700 gr.
gomme en poudre; puis, & froid, 16 gr. prussiate de po-
tasse dissous dans une petite quantité de bain froid.

Noir. — 2 litres bain de campéche & 495 12 litre bain
de pyrolignite de fer & 5°; 50 gr. amidon blanc; 160 gr.
amidon grillé; on fait bouillir pendant 3 minutes envi-
ron, et on laisse refroidir & $5°;on ajoute ensuite A froid
325 gr. nitrate de fer; et vous remucz le mélange jus-
qwa Uentier refroidissement.

On emploie ces couleurs, comme dans l'impression
sur les tissus de coton (genre vapeur), en ayant toujours
la précaution de mordancer et d'exposer les étoffes im-
primées pendant 24 heures, dans une atmosphére un
peu humide, avant et apres le fixage.

au; 3/4 litre acétate d’alumine &
ites bouillir et laissez refroidir
25 gr. prussiate de potasse, ct
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IMPRESSION DES TISSUS DE SOIE (genre garancé).

Pour garancer une pitce de cinquante foulards on
fait bouillir pendant un quart d’heure, dansune quan-
tité d’eau suffisante, 6 kilogr. son; 93 gram. agaric;
825 gram. colle forte, et on verse cette dissolution
dans la cuve oit on doit garancer, et qui doit &tre
préalablement remplie d’eau froide. On verse ensuite
3 litres sang de beenf frais, et on mdéle bien; on passe la
piece de cinquante foulards, dont les deux bouts sont
attachés pour ne former qu'une piéce sans fin, dans ce
bain pendant un quart d’heure, en ayant soin de la
tenir bien au large sur le tourniquet, puis on reléve la
pitce en dehors de Ia chaudiere dans laguelle on met
8 kil. garance d’Alspce, et 375 gram. sumac.

Lorsque la dissolution est opérée, on fait retomber
les pieces dans la chaudiere, que l'on chauffe insensi-
blement pendant 4 heure, jusqu'an bouillon qui ne doit
durer, du reste, que 5 4 10 minutes au plus. On retire
ensuite les foulards de la chaudiére, et on les fait battre
et laver jusqu'a ce que l'eau s'écoule tres-claire. Cette
piece, en sortant du garangage, est tres chargée en
couleur; pour la blanchir, on la fait bouillir dans un
bain de son pendant une 4/2 heure, on la rince et fait
sécher.

Mordants, couleurs et diverses préparations pour faire des
dess.ms sur tissus de soie, soit au moyen des couleurs
rongeantes, soil aw moyen des réserves.

Nous donnerons seulement quelques exemples pour
faire bien comprendre les différents procédés.

Dessins bieus et blancs. Mordant pour blew. — Acé-
tate de fer ou mordant de bleu Raymond (voyez TEIN-
TURE) étendu avec une suffisante quantité d’'eau pour
obtenir 49 :on passe les pieces de foulard dans ce
mordant pendant une heure; puis on les enléve pour
exprimer exces du mordant, soit par le tordage dans
un filet, soit par tout autre moyen;et on les fait sécher
sur le mordant pendant 24 heures; on donne ensuite un
passage en bouse ou en craic & la température de 409,
pour enlever toute la roideur de I'étofle; puis on les rince
& Tean claire, et on les bat bien.

On les passe ensuite & froid dans un bain de prus-
siate de potasse, auquel on ajoute un peu d’acide sul-

“furique; on les travaille dans ce bain & I'aide d'un
trinquet pendant trois quarts dheure ou une heure;
enfin, on les rince, et on les étend pour les faire
sécher.

Rongeant pour imprimer ou former le dessin blanc. —
1 litre potasse caustique & 24%; 375 gram. amidon
grille. )

Quand les pieces imprimées avee la couleur ron-

geante ci-dessus ont reposé pendant 24 heures, on les”

lave bien sans les tordre et sans les battre; on les passe
ensuite dans un bain d'acide sulfurigne pour enlever la
conleur rouille du mordant jusqu'd ce que l'on s’aper-
goive que le blanc du dessin est net et pur.

Dessin rouye et noir. — On passe les picces dans Ueau
fraiche pour les faire tremper et les disposer ainsi &
prendre le mordant, et on les tord. On prend du mor-
dant de blen Raymond, auquel on ajoute moiti¢ de son
poids d’ean pour I'amener & une densité moindre; on y
passe les pieces pendant une heure; on les tord; les
piéces sont ensuite séchées sur Ie mordant pendant
24 heures, lavdées soigneusement, battues, essordes, sé-
chées, ct imprimées enfin avec la couleur rongeante
suivante : ’

Couleur rongeante. — A litre eau bouillante; 375 gr.
sel d’étain; 125- gram. bi-oxalate de potasse (sel d'o-
seille); 425 gram. dissolution d’étain. On laisse reposer
cette dissolution pendant 24 hLeures, et on en soutire le
clair qu'on épaissit avec 375 gram. amidon grillé par
litre. Ensuite on passe les ¢toffes dans un bain de son
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a 300 de chaleur pendant 10 minutes; on les rince et
bat bien. Puis on les teint en rouge dans un bain de
Fernamboue, fait avee 1/5 bain et 4f3 cau, et auquel
on ajoute un peu de son; on entrera les picces dans le
bain 2 200 de chaleur, et on le chauffera peu & peu,
Jjusqu'a ce qu'on s’apergoive que la couleur soit assez
montée; mais on ne fera pas bouillir. Sans cette précau-
tion indispensable, le rouge deviendrait obscur et
terne. Cette opération doit durer trois quarts d’heure
ou 1 heure auplus; lorsqu’elle est terminde, on rince les
piéces, et on les bat jusqu'a ce que 'eau en sorte trés-
claire.

Si Von veut avoir des nuances plus ou moins viole-
tées, on passe les étoffes dans un bain léger d’ammo-

niaque. .
Dessin orangé par Pacide nitrique, appelé communé-
ment mandarin. — Réserve : 1¢ térébenthine de Venise;

2% colophane; 1% suif épuré; A* cire. On fait fondre
ces drogues sur un feu doux, en commengant par le
suif et la cire, puis la colophane, et enfin Ia térében-
thine de Venise.

Les piéces sont imprimées avee cette véserve, puis
séchées pendant un ou deux jours; ensuite, on les
passe pendant deux minutes dans le bain acide formé
d'une partie eau pure, deux parties acide nitrique, et
que lon chauffe i 509 ; en sortant du bain, on les jette
immédiatement dant Ueau claire, ot on les rince bien
pendant un quart d’heure. Aprés cette opération, on
les fait bouillir pendant un quart d’heure dans un bain
de savon, composé de 630 gram. savon et de 31 gram.
potasse ordinaire par coupe de 7 mouchoirs. On rince
et bat les piéces, et on les trempe de nouveau dans un
Dain de potasse, & raison de 46 gram. par coupe de
mouchoirs, et & la tempdérature de 40 & 50°; on les lave
et on lus étend pour les faire sécher.

COMPOSITION DES COULEUKS POUR L'IMPRESSION
SUR TISSUS DE SOIE (genre garancé).

Rouge. — A litre mordant de rouge sur soic; 500 gr.
gomme du Sénégal; 4/16 litre bain de graine de Perse
a 500 gram. pour 2 litres.

Puce. — 1;2 litre mordant de rouge ; 4/2 litre pyro-
lignite de fer a 8°, épaissir avee 375 grum. amidon
grillé. ’

Violet. — 4 litre pyrolignite de fer & 2°, dans lequel

on fait fondre 31 gram. amidon grillé; 16 gram. acétate
de cuivre.

Cramoisi bon teint. — A litre mordant rouge; 16 gr.
dissolution d’étain; 1/16 litre bain de Sainte-Marthe
4 20; 375 gram. gomme.

CIIAPITRE VL

DES PROCEDES A L'AIDE DESQUELS ON IMPRIME
LES TISSUS.

Cuisine & couleur.— On appelle cuisine & couleur I'n-
telier dans lequel on prépare les couleurs devant servir
4 l'impression des tissus.

La division du travail & simplifié beaucoup les mani-
pulations qui s’y pratiguent. Aujourd’hui, le fabricant
n'est plus obligé de faire Iui-méme les sels et les extraits
colorants dont il a besoin, de sorte que, dans Ia cuisine
aux couleurs, on se borne le plus souvent & réunir dans
les proportions convenables les ingrédients que com-
porte une recette et & les dissoudre aux tempdratures
convenables. La dissolution de l'épaississant constitue
Topération importante, surtout pour I'amidon.

Pour cuire les coulenrs, on se sert de chaudieres &
double fond en cuivre, munies d'agitateurs mdéeaniques
¢t pouvant bisculer autour de leurs tourillons de sup-
port.
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La figure 14 représente une batterie de semblables
chaudieres 1 offrant diverses dimensions. A et B, bitis
en fonte pour supporter les chaudieres E.

Le degré de viscosité se détermine au moyen de di-
vers appareils appelés viscosimetres. Les figures 15 et
46 en représentent deus modeles différents.

Fig. 16.

L’appareil de la figure 15 sec compose d'une espéce
d’entonnoir cylindrique fixé sur un support au-dessus
d’une bouteille. On mesure la durée d’écoulement d'un
certain volume de la couleur comparativement & celle
d'un égal volume d'ean.

Le viscosimetre de M. Schlumberger (fig. 16) se com-
pose d'ne espéce d’aréometre lesté offrant a la partie
inférieure un petit orifice & travers lequel pénetre le li-
quide visqueux dont on mesure aussi I’épaississement
par la durée du remplissage.

Avant de recevoir l'impression, les tissus subissent
diverses opérations préliminaires qui sont le blanchi-
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ment, le flambage ou grillage et le tondage. Ces opéra-
tions sont décrites dans des articles spéciaux. (Voir
CLANCHIMENT, FLAMBAGE, et GRILLAGE.)

FUCREL e LS

Pendant les manipulations souvent nombreuses que
supportent les pieces, la position relative des fils est
sujette & se déplacer, surtout quand il s’agit de tissus
Iégers. Ces déformations offrent des inconvénients gra-
ves, surtout lorsqu’il s’agit de rentrer des conleurs va-
peur et d’applications aprés garangage. Ilest évident en
effet qu'il est impossible de tenir compte de cette alté-
ration du tissu dans Ia disposition des planches ou rou-
leauxmultiples que nécessite la mise en train d’un dessin
A plusicurs couleurs. Il en résulte que les diverses
planches ou rouleaux qui se rapporteraient exactement,
si vien n'avait été changé, ne fourniront plus qu'un
dessin incorrect. De 1a la nécessité de redresser en
temps opportun la position des fils d’'une pitce.

Lés appareils chargés de ce travail portent le nom
de rames.

La chambre & ramer se compose ordinairement d'une
salle rectangulaire ayant la longneur d'une piece (80 &
100 métres); un cadre, dont les ¢6tés sont mobiles, sert
i tendre Ia pidce au moyen de petits erochets ou pointes
fixés sur les cotés latéraux. Le tissu étant légérement
humecté et fixé, on écarte les deux parties latérales du
cadre de maniére a tendre les fils qui, en se desséchant
dans cette position sous l'influence d’une douce tempé-
rature, reprennent leurs rapports normaux. Dans cer-
taines fabriques, pour gagner de la place, on rame sur
une longueur beaucoup moindre en faisant revenir la
pi¢ce plusieurs fois sur elle-méme par des rouleaux ten-
seurs et en superposant plusieurs rames. J’ai également
vu fonctionner des rames continues formées de pieces
articulées.

On hate quelquefois la dessiccation par des ventila-
teurs & palettes mises en mouvement au-dessus de la
pitee.

Impression. — Les procédés d'impression des tissus
peuvent se diviser en trois groupes, savoir :

4° L'impression & la main, au moyen de planches
gravées en relief.
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2 L'impression ala planche plate en relief, mécani-
quement et d'une maniére continue.

3o L'impression continue au rouleau gravé en creux.

Impression 6 la main. — Le principe de ce procédé
est trés-simple. Etant donnée une planche plate qui porte
en relief le dessin colori¢ qu'il s'agit d’appliquer, onre-
couvre le relief d'une couche uniforme de couleur, puis
on porte la planche sur le tissu tendu sur une table. Au
moyen d’une pression convenable, on force la couleur
A s’appliquer sur la fibre et & quitter Ia planche au mo-
ment ot on enléve celle-ci.

Il y a plusieurs sortes de planches gravdes :

.1° Le bloe ou la planche de bois de poirier parfaite-
ment plate, sur laquelle on transporte et grave le dessin
en relief.

2¢ Le bloc ou la planche de bois de poirier sur la-
quelle on implante et fixe & la méme hauteur de petites

Fig. 17.
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croisent. Elles sont jointes ensemble avee une colle dite
au fromage insoluble et inaltérable par I'humidité.

Nous n’entrerons pas dans les détails de la gravure
et de la préparation des planches plates. La description
des procédds usités trouvera mieux sa place i l'article
GRAVURE.

Table d'impression. — Les tables d'impression varient
beaucoup dans leurs dimensions. Leur largeur doit tou-
Jjours &tre supérieure a celle de la piéce. Pour les petits
dessins qui se répétent sur toute la toile, on pourra
cmployer des tables courtes. Pour les grands dessins des
étoffes pour meuble, on fera usage de tables tres-longues
sur lesquelles les pitees sont tendues.

La figure 47 donne une idée des principales disposi-
tions adoptées. La table T est faite en bois dur et ¢pais;
elle doit étre solidement établie.

On recouvre la surface de deux ou trois couvertures

Fig. 19.
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lames de cuivre laminé et recuit qui forment tous les
contours ¢t les traits fins du dessin.

On fait les pleins oumats en remplissant lesintervalles
formds par les lames de cuivre avee du bois de tilleul
qu'on enfonce solidement en frappant dessus avec un
petit marteau, puis on coupe avec un instrument tran-
chant le bois qui dépasse.

3¢ La planche métallique en relief, laquelle est for-
mée par la réunion de clichés métalliques fondus sur
une planche dite matrice.

4° Laplanche plate en cuivre, gravée au moyen d'un
poingon ou & I'aide d’un burin.

On fait les blocs ou planches de quatre couches de
ois, bien dressées au rabot sur les deux faces. La couche
de dessous est en chéne de 123 13 millim. d'épaisseur.
Les deux couches intermédiaires sont en bois blanc de
méme épaisseur, et la quatrieme, de 9 millim. d’épais-
seur, est en bois de poirier ou de pommier. Ces couches
de bois sont superposées de maniére que les fibres se

18.

en laine destindes & faire matelas. L'une des extrémités
porte un rouleau A sur lequel la piéce a imprimer est
enroulée. L’ouvrier tire & lui une portion du tissu, 1'é-
tale sur la table, et lorsque limpression est terminée,
le fait passer sur les roulettes H pour imprimer unc
nouvelle portion et ainsi de suite.

La figure 18 représente une autre disposition dans
laquelle le tissu couvert de couleur sur la table M cir-
cule horizontalement au-dessous sur une série de rou-
lettes, de maniere & atteindre le moment ot 'impression
est sufisamment séche pour que le rapplicage ne soit
pas & craindre.

Il nous reste & parler des moyens de fournir la cou-
leur & la planche. On se sert & cet effet d'un chéssis re-
présenté en S (figure 19). Ce chissis se compose d'une
caisse rectangulaire en bois, goudronnée intérieurement ;
on la remplit, jusqu'a un niveau convenable, d'une dis-
solution tres-épaisse de gomme destinée i former matelas
¢lastique. Sur cette solution repose un cadre plus petit
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Certaines couleurs ne conservent leurs qualités propres
4 limpression qu'd une température plus élevée que

celle de lu salle. On fera usage dans ce eas de Yappareil
de la figure 29. Clest un chassis ordinaire BR G avee

son réservoir de conleur Dj le tout est entouré d’nne

enveloppe métallique qui forme double fond et qui per !
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brosse sur le chissis. On a fait différents essais pour
remplacer le tireur par une disposition mécanique. La
figure 30 représente un chiissis a tireur mécanique. Le

Fig. 30.

chissis G repose sur un pied en fonte ou en bois épais.
11 est rempli de fausse coulenr et recouvert d'une toile
cirée bien tendue. La toile du chéssis forme une toile
sans fin D qui circule dans la divection des fleches sur
les rouleaux R. La couleur est fournie par le réservoir
B placé au bas de la table; dans ce réservoir se trouve
un rouleau mobile. La toile sans fin passe entre ce rou-
leau et S; une racle M égalise la couleur en enlevant
le superflu. )

Lorsque la table d'impression est longue, elle nécessite
le transport du chéssis que I'on fait glisser sur des rails
i cOté de la table, & mesure que le travail avance.

M. Godefroy, 4 Puteaux, a adopté le systéme des
figures 31 et 32, qui constitue un chiissis mobile roulant
sur la table d'impression elle-méme. M M, réservoirs a
couleur en forme de ballons. Ils offrent un orifice & la
partie inférieure latérale. Tant que le niveau de la cou-
leur dans le chissis K est au-dessous de cet orifice, il
ne peut rien s'écouler ; dans le cas contraire, I'écoulement
a licu. Clest done unmoyen d’avoir un niveau constant

Fig. 31.

met lintroduction de la vapeur d’ean dans l'espace resté
libre. U, tuyau d’arrivée de la vapeur; T, tuyau d’écoun-
lement de l'eau condensée.

Dans la plupart des salles d'impression, U'ouvrier im-
primeur est secondé dans son travail par un tireur, or-
dinairement un enfant chargé d’¢taler la couleur & la

G ¥ G, agitateur. C D (figure 32), seconde pitee du
chissis renversée; elle porte la toile de laine et se place
sur la couleur dont elle s'imprégne et que 'on étale avec
des rouleaux.

Maniére dimprimer en bloc. — L'ouvrier imprimeur
étend la pitce sur latable & imprimer quil a recouverte
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que In premiére caisse et fermé en dessous par une toile
cirée ou caoutchouquée imperméable. Enfin, un troi-
sitme cadre plus petit que le second, portant une toile
¢épaisse en laine, repose sur la toile cirée. C'est sur ce
tissu spongieux que l'ouvrier étend la couleur contenue
dans la terrine M, au moyen d’une hrosse. L'expérience
apprend qu'elle est la quantité de couleur qu'il convient |
de répandre pour que la planche appliquée sur la laine |
se charge également et suffisamment. C'est aussi a la
pratique de latelier & dire quelle pression il convient
d’employer, aussi bien pour enlever la couleur au chis-

sis que pour 'appliquer convenablement sur le tissu.
11 va sans dire qu'A chaque couleur ou nuance d'un
dessin correspond une planche spéciale, et que les divers -
dessins des planches gravées se rapportent de manidre & |
former le dessin colorié qu'il s'agit de reproduire. Le
travail de I'imprimeur est guidé dans ce cas par des pi-
cots placés sur le pourtour des planches. Si le dessin
polycolore se compose de bandes ou raies paralléles, il
est possible de les appliquer en une fois. Les couleurs
sont contenues dans des caisses en fer blanc disposées
sur une rangée en nomhre ¢quivalent aux nuances. Au
moyen d’une brosse, on porte surle chéissis, suivant une
ligne et l'une & cOté de l'autre, des masses dgales de
chaque couleur dans l'ordre vouly, que l'on étale paral-
lelement & elles-mémes par le mouvement d'un rouleau
garni de toile. En donnant au rouleau étaleur un mou-
vement ondulatoire, on produira des effets de fondus,
d'irisation par la superposition aux lignes de jonction
des couleurs voisines.
L’appareil des figures 20, 21 et 22 réalise les condi-
tions de Vimpression simultande et en bandes de plusieurs
" nuances.
A (figure 20), baquet & coulenr en bhois partagé en

plusieurs compartiments par les cloisons a en cuivre on
en verre.
B (figure 21) représente le couvercle du baquet. Clest

une planche sur lagnelle sont fixés autant de fils de cui-
vre, qui sont relids deux & deux par d'autres fils métal-
liques ou en chanvre. Ces fils, en plongeant dans 1la

I
!
|
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souleur, en emportent une certaine quantité Iorsqu'on
souléve le couvercle. On peut ainsi transporter sur le
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chissis D (figure 22)des épaisseurs variables de diverses
couleurs que l'on étale uniformément au moyen du rou-
leau C (figure 22). Une disposition analogue (figures 23,
24 et 25) permet de réaliser des bandes ondulées.

Certaines couleurs sont trés-altérables a l'air; tel es

" par exemple le bleu solide & I'indigo réduit.

Fig. 24.

La condition de Vétaler sur une toile, sur une
grande surface, est donc trés-défavorable a la réussite

Fig. 25.

de l'opération. Pour obvier & cet inconvénient, on peut
employer le chissis représenté dans la figure 26. A, caisse

rectangulaire en cuivre communiquant, par la partie
inférieure, & un tonneaun fermé B dans lequel se trouve
la couleur. T, toile tendue i mi-hauteur du chissis A.
En ouvrant le robinet de communication I, Ia couleur
s'éleve par la pression au-dessus de la toile T. On peut
ainsi régler & volonté Parrivée de la coulenr qu'on dis-
tribuera proportionnellement aux besoins.

Les figures 27 et 28 donnent une idée d'une disposi-
tion analogue pour plusieurs couleurs. Chaque compar-
timent du chissis & imprimer communique, par un tuyau
spéeial, avee un réservoir de couleur (figures 27 et 98
coupes horizontale et verticale). Soient par exemple a
imprimer quatre couleurs : sur deux cotés du chissis se
trouveront quatre réservoirs 4 couleur AAAA. Le
chiissis lui-méme est partagé par des bandes mobiles en
plomb ou en gutta-percha en autant de compartiments
de formes varides qu'en réclame le dessin. Les fonds de
ces compartiments communiquent, par des tuyaux mo-
biles en caoutchouc ou de plomb, avec les réservoirs A.
La toile du chissis repose, dans l'une ou lautre de ces
dispositions, non sur une fausse conleur comme dans le
chassis ordinaire, mais sur Ia couleur & imprimer elle-

méme qui I'imbibe de bas en haut.
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préalablement, a 4 ou 2 centimetres du bord, d'une

(s

toile de coton, appelée doublier, plus large que I'étoffe

0] g
-
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leur que l'on imprime presque toujours au-dela des
lisiéres. - )
L'imprimeur pose la planche dans le chéissis qui est
placé derriere lui ou & sa droite, puis il la retourne les-
tement entre ses doigts pour prendre du mordant une
seconde fois, Cette méthode a aussi un autre but, celui
de distribuer plus également le mordant sur la planche;
il porte aussitdt la planche sur la toile, en appliquant
les deux points de repeéres ca sur la ligne de rapport
A B, comme la figure l'indique. 11 frappe dessus avec un
marteau ou maillet arni en plomb (fig. 33 bus).

i L |
,,,,,,, %%‘3 4B
'L b
W u® °
[i ¥d IL”
s [Zw[ m ;bu

Fig. 33 bis.

11 prend de nouveau le mordant sur le chitssis, et fait
tomber, par le deuxiéme coup de planche, les picots sur
bd, et Ja planche marque sur I'étoffe empreinte b, d,
v, d.

11 prend encore de la couleur pour le troisieme coup,
et applique les picots ¢ a sur d'b’, et forme une troi-
sitme empreinte b, d, d”, b”.

La premiérerangée étant finie, il en recommence une
seconde en recouvrant, par le quatrieme coup de plan-
che, les picots ¢ d par ceux a b, et formant 'empreinte
o, V', ¢’y d'; puis, par un cinquicme coup de planche, il

Fig. 34.

& imprimer. Cette disposition est indispensable pour
€viter que la couverture mne soit salie par la cou-
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reporte les picots par b b” sur ceux d d”, et forme l'ern-
preinte ¥, &', ¢”, d”. Il revient ensuite & la partie com-
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prise entre la ligne de rapport A B et la lisi¢re, et il
pose les picots d’ v’ sur ceux ¢’ a’.

Il recommence une troisiéme rangée de la méme ma-
niére qu'il a exécuté la deuxieme rangée, et ainsi de
suite.

Lorsque toute 1'étendue de la table est imprimée,
I'imprimeur déroule la bobine E, tire I'étoffe imprimée
vers le quatriéme rouleau d'en haut F; il étend ensuite
une nouvelle portion de I'étoffe qui n’est pas imprimée,
et il procéde pour I'impression comme nous 'avons in-
diqué. .

La piéce étant imprimée entidrement avec un premier
mordant, par exemple de premitre main et séchée de
méme, on procéde, s'il y a lieu, & application d'un se-
cond mordant, puis d’un troisidme et jamais plus. Nous
avons déja dit, en traitant de la gravure sur blocs, que
les planches de rentrures portent des picots qui doivent
ooincider avec ceux de la premiére planche dite d'im-
pression. Il suffit donc de faire tomber, en imprimant,
les picots de rapports des planches de rentrures sur ceux
de la premitre pianche d'impression. Si l'impression a
été bien faite, le dernier coup de planche recouvrira et
cachera tous les picots de rapports qui se prennent or-
dinairement dans le dessin méme.

2" Machine, dite Perrotine, propre & imprimer trots cou-
leurs a la fois (publiée dans le tome XLVIII, des Brevels
expirés). — La machine due & M. Perrot, que nous allons
décrire, a pour objet de remplacer le travail manuel de
Tapplication de la planche par le mouvement mécanique
de celle-ci.

IMPRESSION SUR ETOFFES.

2¢ La table en fonte B (figure 3%), qui a trois faces
bien dressées 1, 4, 1, sur lesquelles sopére 'impression;
elle porte & ses quatre angles des rouleaux 2,2,2,2,
garnis de pointes d'aiguilles rayonnantes & leur surface
et saillantes de 4 4 b millim., afin d'empécher le glisse-
ment des toiles qui passent dessus.

3¢ Les chariots C, C', C”, portant les planches gravées
3, 3, 3, qui sont en bois; elles pourraient &tre en cuivre
ou autre métal. Ces planches sont vissées sur des pla-
teaux 4, 4, 4, montés a coulisse sur les chariots; la ma-
nipulation pour les changements de planches est alors
trés-facile. )

Les chariots glissent dans des coulisses; le mouve-
ment leur est imprimé par des arbres 4 manivelle 5, 5, 5,
dont les supports reposent sur le bati; les manivelles
6, 6, 6, jouent dans les fourches 7, 7, 7, articulées par
une vis & crapaudine avec les chariots. La queue de ces

_chariots glissant entre des vis de réglage, on peut lui

donner la direction convenable pour que les planches
gravées se présentent bien paralltlement aux tables.
Des ressorts 8, 8, 1iés au chariot, en opérent le mouve-
ment rétrograde toutes les fois que les arbres 5, 5, ne
les poussent pas en avant. Quant au chaviot inférieur
C”, il prend son mouvement rétrograde naturellement
par son propre poids, qu'il faut d'ailleurs équilibrer au
moyen du contre-poids 9.

£° Leschassis a couleur D, D’ D", sont articulés avec
des leviers qui regoivent du moteur général le mouve-
ment qui convient & leur fonction."Ces chassis, qui sont
mobiles dans des coulisses placées sur les cotés de la

PEGARD St

Fig. 35.

La figure 33 est une élévation latérale du c6té de la
manivelle.

La figure 34 représente la section verticale de la ma-
chine.

4° Le biti en fonte A sur lequel sont attachées les
pieces fixes.

l table B, prennent la couleur sur les rouleaux 10,40, des
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distributeurs en glissant tangentiellement a ces rou-
leaux; la couleur est étendue bien uniformément par
les brosses fixes 11, 41. Clest de cette manitre que les
planches viennent prendre leur couleur sur les chéssis
dont Ie fohd bien plat est garni de drap.

190 1—2—s
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5° Les distributeurs mécaniques E, E’, E”, composés
chacun d'une auge en bois remplie de couleur, d’'une
paire de rouleaux en cuivre 10, 10, et d'autres rouleaux
42, 42, qui se chargent de matidre colorante dans I'auge
et en donnent aux rouleaux %), 40, couverts de drap.
C’est en passant sur ces rouleaux que les chissis, dont
le fond est une étoffe de laine, se chargent d'une quan-
tité convenable de couleur qui est étendue par les
brosses 44, 41. On donne plus ou moins de couleur sui-
vant qu'on fait plonger plus ou moins les rouleaux 12,
12, dans la boite, ce qui se fait aisément, puisque les
.oussinets qui portent ces rouleaux sont fixés a l'extré-
mité d'un levier mobile autour de son point d'appui; les
boites E sont fixes, et on régle leur position au moyen
des vis & caler 16.

6° Le régulateur ou appareil de division destiné a
délivrer convenablement la toile qu'on veut imprimer.
Le mouvement de cette toile n’est pascontinu, caril y
a nécessairement arrét chaque fois que la toile doit
avancer exactement de la largeur de la planche gravée,
largeur qui varie avec les dessins.

Dans ce but, les axes des roulecaux 2, 2, 2, fixés a la
table B, sortent de cette tablej ils portent quatre roues
46 (figure 34), ayant chacune le méme nombre de dents
et recoevant lear mouvement dune roue centrale 17
montée sur un prisonnier fixé sur le biti; cette roue
est placée derriere une autre rone 48 qui regoit unmou-
vement alternatif d’'une crémaillére droite fixée dans
une pi¢ce 19, qui monte et descend alternativement
parce qu'elle est attachée 3 un des rayons de la roue 20,
ce qui forme manivelle. En variant la course de cette
pidee, c’est-a-dire la position du point d'attache, on ob-
tiendra le passage de plus oumoins de dents de la roue
A8, ce qui fera varier la marche de latoile.

Un encliquetage & rochet 21, & chaque tour (figure
33), régle la marche chaque fois, et pour qu'il n'y ait
point de recul, un frein composé d'une poulic montée
sur l'axe de la roue 18, et d'un fil de laiton qui fait un
tour et demi & deux tours dessus, puis est tendu par le
poids 22, offre une résistance suffisante pour empécher
tout recul.

7° La toile sans fin, le doublier et les picces propres
a les recevoir.

La toile sans fin F, ordinairement en drap, embrasse
un rouleau 23, garni de pointes d’aiguilles rayonnantes
4 la surface, afin d'empécher le glissement des diverses
toiles qui passent dessus; cette toile vient, en descen-
dant, passer sur un rouleau 24, garni de drap, qui I'étend
parfaitement et ne lui laisse aucun pli; de la elle vient
s’appuyer sur un rouleau 25, puis embrasse la table B,
en s'appuyant sur les quatre rouleaux 2, 2, 2, 2, aussi
garnis de pointes d'aiguilles; de 12 elle remonte vers le
rouleau 23, d'ott elle était descendue. Pour entretenir
toujours la méme tension de la toile sans fin, le rouleau
23 est mobile perpendiculairement 4 son axe au moyen
des deux vis de réglage 26.

Le doublier 27 est aussi une toile sans fin en gros
drap ou forte étoffe delaine; il passe & travers les barres
fixes 28, 28, qui I'étendent, puis s’appuyant sur le rou-
leau 25, il s’y réunit & la toile sans fin F, chemine avec
elle sur les rouleaux 2, 2, puis remonte avec elle vers
le rouleaun 23.

L’étoffe & imprimer G est enroulée sur une ensouple
H, et passe entre les barres qu'elle rencontre, ce qui
fait disparaitre tous les plis; alors elle arrive sur le
rouleau 25, s’y réunit au doublier 27 et i la toile sans
fin F; puis chemine avec eux, embrassant ainsi les trois
faces de la table B, remonte aussi avec eux jusqu’au
roulean 23, d’ou elle est regue dans un étendage ou dans
des paniers.

Le mouvement est imprimé a la machine par nn
homme appliqué i une manivelle fix¢ee & Parbre 5. Cette
manivelle met en mouvement directement le chariot C”,
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puis elle communique le méme mouvement aux deux
auires chariots,aumoyen desroues 34, 35, et des rouesin-
termédiaires 36 et 37. Quant au mouvement du chéssis,
il résulte de celui de l'excentrique I placé également
sur un arbre moteur 5. Cet excentrique met en mouve-
ment l'arbre 38, lequel, au moyen de bras diversement
articulés avec les chéssis, les fait avancer tous trois;
enfin le régulateur ou appareil de division se meut par
laroue 20, I'excentrique 19 étant placé sur son arbre.

Telles sont les principales pi¢ces de cette machine
dont nous allons actuellement décrire les fonctions.

Supposons qu'on vienne de donner un coup de plan-
che, et remarquons que tous trois sc donnent au méme
instant. Aussitt ce coup de planche donné, trois mou-
vements ont lieu 4 la fois, I'étoffe s'avance d’une largeur
de planche et avec elle la toile sans fin et le doublier.

Les chéssis D viennent prendre la place qu'on voit
dans la fig. 34, et se mettent en mouvement, c’est-a-
dire que le chassis D descend, celui D” s'éleve, et celui
D’ gavance de gauche & droite.

Pendant ce trajet, les chariots C, C’; C”, reculent,
parce qu’ils cessent d'étre pressés par les manivelles 6
(les arbres 5 continuent leur mouvenent uniforme), et
que dailleurs ils sont attirés par les ressorts 8, 85 ils
sarrétent alors dans la position déerite, en s’appuyant
sur des butoirs. Pendant le mouvement des chissis D,
ils pressent légérement sur les rouleaux distributeurs
40, 40, et y prennent de la couleur qui est étalée uni-
formément par les brosses 14, de telle sorte que les
chéssis s'arrétant vis-a-vis des planches 3, 3, celles-ci
n’ont plus qu'ay venir prendre la couleur dont elles ont
besoin pour le coup de planche suivant.

C’est alors que les chariots C, C’, reviennent en avant,
mais cette fois il ne sont plus poussés par les mani-
velles; ils le sont parles touches 13, 43, qui leur sont
diamétralement opposées, mais fixées comme elles sur
les arbres 5, 5; ils s'avancent alors, et les planches 3,3,
pressent sur les chissis, puis ils reculent un peu; mais
la touche 43 ¢étant double, ils avancent de nouveau, ct
pressent encore une fois sur les chassis. Bien entend::
qu'entre ces deux contacts le chilssis a Ilégérement
changé de place, afin de présenter d’autres points de
contact, ce qui a été opéré par une courbure convenable
T’ de U'excentrique I :

Lorsque los touches 13, 13, cessent d’agir, les cha-
riots, toujours appelés par les ressorts 8, 8, reculent de
nouveau jusqu'a ce qu'ils soient arrétés par les butoirs,
et les chissis se mettent en mouvement; ils reviennent
prendre la position qu'ils occupaient auparavant.

Bientdt apres, les manivelles se retrouvent en position
de pousser en avant les chariots; cenx-ci avancent et
Vimpression se fait; puis les arbres B, 5, continuant de
tourner, les chariots reculent encore et l'opération se
continue.

Tel est le jeu dé cette machine qui a en un trés-grand
suceds dans l'industrie frangaise, surtout pour les im-
pressions en mousseline-laine, chargées en couleur. Elle
s’est moins répandue en Angleterre, ot domine le prin-
cipe de produire 4 bon marché et rapidement, ce que
donne le rouleau plus cher 4 établir dans ces cas que
la gravure de la perrotine; mais cette différence dispa-
rait si le nombre de pieces & fabriquer est trés-considé-
rable. Le développement de la production dans nos
ateliers lui est de méme peu favorable aujourd’hui, mal-
gré sa convenance dans quelques cas.

Machine a imprimer avec un cylindre qui présente
le dessin en relief.

Cette machine, qui est plus connuec en Angleterre
sous le nom de Métier a surface, et en France sous le
nom de Plombine, d’Hemetine, etc., se compose d'un cy-
lindre ou rouleau en bois dur, surlequel sont appliqué:
des clichés métalliques représentant les dessins en re-
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lief. Ce cylindre est disposé sur un bati analogue & celui
de lamachine du rouleau; mais la couleur lui est fournie
par le contact immédiat d'uvn drap sans fin qui passe
continuellement dans une auge remplie de la matiére
colorante.

A vrai dire, le métier & surface n'est autre chose que
la machine inventée par Nicholson, en 1790, mais per-
fectionnée par MM. Parkinson-Duffey, de Dublin,
Church, Hémet ét autres (voir les Essais chimiques de
Parkinson, traduits en frangais, 1820; London, Jour-
nal, 1824, page 57; Technologiste, juin 4844, page
385).

D¢ja, en 1870, on imprimait, en France, les toiles et
les velours de coton, avec un cylindre de bois sur lequel
on enfongait des fils et des lames de laiton qui formaient
le dessin en relief. On trouve, dans U'Art du fabrirant de
velours, par Roland de laPlatiere, le dessin et la des-
cription d'une machine en ce genre. Mais on ne peut se
dissimuler que ces rouleaux, fagonnés en métal, sont
d’un prix élevé; qu'il en faut un assortiment trés-dis-
pendieux, qu'ils se détériorent par l'effet de I'humidité
et de la pression qui les met promptement hors de ser-
vice.

Cependant, un nommé Ebinger, de Saint-Denis, prit
un brevet, en 1800, pour imprimer d’une maniére con-
tinue avee des cylindres gravés en relief. En 1805, Ja-
mes Burton, ingénieur de la maison Peel, a appliqué
également le rouleaun & 'impression des tissus. On em-
ploie peu cette machine en France, tandis qu’elle est
assez usitée en Angleterre, tant pour imprimer i elle
seule des dessins que pour enluminer des dessins im-
primés au rouleau gravé en creux. On y a remplacé la
gravure en bois par des cachets (clichés) en alliage fu-
sible qu’on cloue sur les cylindres en Dois, comme on le
fait pour les planches de la perrotine. Ce changement,
outre qu'il apportait une grande diminution dans les
prix de gravure, permet d'obtenir des dessins plus dé-
licats et plus nets; enfin le cylindre en bois, recouvert
de vernis, n'étant plus en contact avec la couleur, était
moins sujet & se déformer. :

Les cylindres composés de clichés métalliques sont
sans doute un progres, & canse dela rapidité et de I'éeo-
nomie de la main-d’ocuvre. Toutefois, leur construction
nécessite encore des soins tout particuliers. Ainsi, il
faut que les types solent tellement bien ajustds qu'ils
ne forment pour ainsi dire qu'un seul morceau; que le
pied ou la queue de tous ces types appuie d’aplomb
sur la périphérie du rouleau; que tous. les clichés for-
ment entre eux une surface circulaire parfaite, et que
leurs reliefs viennent, quand on fait tourner I'axe, tou-
cher parfaitement la méme tangente au cercle; que tous
les clichés successifs aient rigoureusement la méme for-
me, le méme rayon et la méme fixité.

La fabrication des clichés fondus ne présente ancune
difficulté. Il suffit de faire un modele en bois, que l'on
reproduit autant de fois que l'on en a besoin, parle
procédé du clichage en alliage fusible, que nous avons
déja indiqué. On pourrait cependant employer I'alliage
ordinaire des clicheurs, qui est plus résistant et plus
durable.

Quand les clichés sont ainsi fondus, il s’agit de les
ployer, et de leur donmer la forme d'un segment de
cercle qui s’adapte parfaitement sur la périphérie du
cylindre destiné & le recevoir.

Plusieurs procédés, plus on moins compliqués et dif-
ficiles, ont été inventés et employ¢s depuis vingt années
pour remplir ce but. Mais le moyen le plus simple et le
plus facile est encore celui qui a été employé par Bon-
valet, vers l'année 4770, pour ployer les planches de
cuivre gravées en relief et leur donner la forme cylin-
drique (voir 'Are de préparer et d'imprimer les étoffes de
laine, par Roland de la Platitre).

On pose le cliché, un peu amolli par la chaleur, hori-
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zontalement sur une piéce de bois creusée en goutticre,
de la forme d’une portion du cylindre sur lequel on
veut I'appliquer; on descend ensuite une autre picce de
bois appelée mandrin, dont la forme en dessous est
convexe, et semblable au segment de cercle que I'on
veut avoir. Le mandrin est adapté & la vis d’'un balan-
cier. )

Nous citerons encore Hoffmann, qui a pris le premier
en France, en 1792, un brevet d'invention pour un
moyen de faire des dessins pour I'impression des toiles
au moyen du polytypage. (Voyez tome II, des Brevets
expirés.)

En 1814, Straubard prit aussi un brevet pour un
procédé analogue & celui de Hoffmann. Quoi qu'il en
soit, tous ces procédés du clichage, déji connus et pu-
bliés depuis longtemps, n'ont pu empécher plusieurs
personnes, fort honorables du reste, de se donner récem-
ment pour les inventeurs réels de Ia méthode d'imprimer
au cylindre en relief, dont la premieére idée appartient &
Nicholson.

Burton, puis ensuite M. Howton, de Manchester, ont
construit des machines, dites mule-machine, qui ne sont
que la réunion, dans un méme systéme, de cylindres en
cuivre gravés en creux et de cylindres en bois gravés
en relief.

Les Anglais ont apporté a cette machine un perfec-
tionnement important pour le succes de I'npression.
Dansles plombines frangaises, le cylindre gravé se char-
geait directement de couleur sur un rouleau fournisseur;
Ia surface gravée n'était done tangente qu'a un petit
nombre de points de la couche de couleur étendue. Au
contraire, dans les plombines anglaises ou métiers a
surface, la couleur est portée parles cylindres dn baquet
ou réservoir sur un drap sans fin, ot elle est uniformeé-
ment répartie et duguella regoit le cylindre gravé.

Fig. 36.

La fig. 36 représente cette disposition. Le drap sans
fin n recoit la couleur du baquet R par les rouleaux A,
B, et est tendu par les trois ¢ylindres C, D, L, en sorte
que le rouleau prend la conleur sur la partie concave
entre les deux cylindres E .

Les fabricants frangais préferent & ces plombines la
perrotine, qui a regu tant de perfectionnements, et eela
surtout, dit M. Persoz, parce que la couleur appligude
sur le tissu par une surface courbe étant toujours plus
ou moins étendue, xltére nécessairement plus ou moins
la régularité des formes dont se compose le dessin.

Nous ne partageons pas cette manijere de voir, et
croyons que la simplicité de ces machines pour imprimer
a plusieurs couleurs, 4 'avantage qu'elles offrent sur le
cylindre gravé en creux de ne pas écraser les premiéres
couches déposées, en rendrait l'emploi profitable, si le
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cylindre pouvait &tre fabriqué dans de bonnes condi-
tions d’économie et de perfection. A cet égard, nous
rappellerons ici l'essai de M. Laboulaye, de former un
cylindre en relief par des pieces fondues et assemblées
par un simple écrou, cylindre qui a figuré & I'Exposi-
tion de 1349. Les progres des procédeés de la fonderie en
caractéres nous font croire que ce procédé a de l'a-
venir.

Ce systéme, appliqué soit a des cylindres, soit & des
planches de perrotine, permettrait, en ¢économisant
tout le temps employé au placement des cachets, de
transporter aux gravures servant 4 limpression des
toiles peintes tous les avantages de variation & l'infini
des™ dessins, par les compositions et décompositions
successives qu'utilise si bien la typographie. Nous
souhaitons qu'un fabricant fasse l'essai de ce systéme,
dont nous avons vu depuis longtemps un spécimen, i
I'état de pitce curieuse, dans le cabinet de linven-
teur.

Impression au rouleau. — Comme nous l'avons dit
dans l'historique, on doit & Bonvalet la premiere idée
d'imprimer les étoffes de laine au rouleau, vers 1755;
cette méthode a été étendue, depuis, & impression de
toutes les étoffes, et singulierement pertectionnde par
Oberkampf, N. Hobson, cte. La fig. 37 représente la

Fig. 37.

coupe verticale d'une machine & imprimer au rounleau &
une seule couleur, sans le biti et les accessoires.

A, cylindre gravé, maintenu par son axe dans une
position horizontale.

B, eylindre de pression en fonte de fer dont la moitié
de la circonférence est enveloppée par un drap sans fin
d, afin de donner un léger degré d'élasticité & Ia pression.
Ce drap sans fin est recouvert, en outre, par une toile
sans fin appelée doublier, qui circule avec lui, suivant
la dirvection de la fleche, et le garantit de l'impression
des couleurs.

On rend considérable la pression du cylindre, au
moyen de leviers appuyant sur son axe et auxquels on
suspend des poids.

C, eylindre en cuivre, recouvert en drap. Il roule
dans lauge en cuivre D qui contient la couleur, et la
transmet an cylindre gravé A.

b, racle ou docteur en acier fondu, maintenue dans
toute sa longueur dans une pince & vis, au moyen de la-
quelle, et des vis de pression, on la fait appuyer contre
le cylindre gravé, en méme temps qu'on lui donne,
dans le sens de sa longueur, un mouvement de va-et-
vient.

¢, autre racle semblable & la premiére, mais placde
derriére le cylindre, ou elle n’a d’autre fonction que de
déhenrasser les filaments qu'il entrasne quelquefois avec
tui, et qui viendraient se méler 4 la couleur.

‘On congoit aisément le jeu de la machine qui est
mise en mouvement par une force mécanique.
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La piéce de toile & imprimer, 4 chaque bout de la-
quelle on a cousu une vieille toile, est enroulée sur
une bobine, comme nous I'avons déja dit ; on pose cette
bobine au point 4, en arriere des cylindres ; on engage
un bout de la vieille toile cousue avec la piece entre les
cylindres A, B, suivant la direction indiquée par la
fleche, et on I'accroche & une tringle en bois de la lar-
geur de la pitce. Cette tringle est maintenue horizonta-
lement et parallelement aux cylindres par une ficelle
qui entraine la pi¢ce verticalement, lorsque la machine
est mise en mouvement; alors la toile, pressée entre les
deux cylindres A, B, vient successivement se fiire
imprimer en dessous par le eylindre gravé A, dont
les creux sont remplis de la couleur qui est fournie
par le cylindre C, qui trempe continuellement dans
I'auge D.

La toile monte verticalement et se desséche en méme
temps sur un appareil & vapeur, composé d’une sériec de
cylindres horizontaux et creux, qui sont disposés der-
riere le drap sans fin.

La figure 38 représente une coupe transversale d'une
machine & imprimer & quatre couleurs : A A est I'un
des deux chéssis latéraux en fonte de la machine, gui
sont réunis l'un & lautre aumoyen de boulons & écrous
a,a; BB est un grand roulean de pression en fonte,
dont les tourillons portent sur des coussinets qui peu-
vent se mouvoir dans les coulisses verticales ménagées
dans les chéissis A, A ; de fortes vis en fer b, qui tra-
versent des écrous en laiton fixés & la partie supérieure
des chéissis A, A, viennent buter contre les coussinets
qui portent les tourillons du rouleau de pression, et pex-
mettre & ce dernier de résister & la pression de bas en
haut, quexercent sur lui les rouleaux qui servent a
Timpression des couleurs placées au-dessous. C, D, 13, F
sont les quatre rouleaux gravés servant a I'impres-
sion des couleurs, dans lordre indiqué; le premier
et le dernier, C et F, sont portés par des coussi-
nets en laiton mobiles dans les coulisses horizontales
pratiquées dans les chassis A, A, et doivent venir s'ap-
puyer sur le rouleau de pression B, un peu au-dessus
de son axe ; leur pression est déterminée au moyen de
vis ¢ et d, qui traversent des éerous en luiton fixés d’une
maniére invariable au chéssis. La partie de ce dernier,
dans laquelle les coussinets et les vis se trouvent, a une
forme curviligne, ce qui facilite la mise en place des
rouleaux C et F, et leur donne une sorte d’élasticité
qui leur permet de se préter aux indgalités de 'étoffe o
imprimer. Les coussinets des rouleanx D et E sont éga-
lement mobiles dans des rainures dont Yaxe converge
vers celul du rouleau B, et sont pressés dans cette di-
rection par un systéme de leviers et de poids : les cous-
sinets du rouleau D sont portés par des tiges cylindri-
ques, qui passent dansles fourreaux fixés au chiissis A A,
et dont l'extrémité est armée de montants qui s’ap-
puient sur les petits bras de leviers ¢ mobiles autour
des points h, et chargés de poids quni i 'antre bout dé-
terminent la pression. Les coussinets du roulean K
portent sur les bras de leviers I, mobiles autour des
points b, et pressant par des vis m sur les piceces n, qui
agissent 4 leur tour sur les petits bras du levier K, mo-
bile autour du point o, et chargé & I'autre bout de poids
L, qui déterminent la pression.

Indiguons maintenant en guelgues mots la maniére
d'opérer de cette machine. Nous avons déja dit que le
roulean gravé C était porté par des c~ussinets mobiles
dans des glissieres ménagées dans les chéssis A, A, Ces
coussinets sont formés, comme & Yordinaire, de deux
parties : I'une en laiton porte les tourillons du rouleau
C;T'autre en fer, extérieure, mobile dans les glissieres,
et portant I'auge 4 couleur g et le roulean fournisseur
M. Le fond et les parois longitudinales de I'auge 4 sont
en cuivre laminé ; les cotés en bronze coulé forment en
méme temps les coussinets du rouleau fournisseur M;
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une vis r sert & la presser, ainsi que le rouleau M,
contre le rouleau C. s est un racloir pour enlever l'ex-
cés de couleur, et ¢ un autre racloir, pour enlever les
filaments de l'étoffe. La position du premier est déter-
minée par une vis & écrou u, qui fixe son extrémité en
un point d’une glissitre, et sa pression contre le rou-
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¢ e” est 'étoffe sans fin qui s’enroule sur le rouleau
de pression B, et qut forme I'enveloppe élastique sur la-
quelle viennent s’appuyer les rouleaux C, D, E, F. Cette
étoffe, primitivement enroulée sur le cylindre R, porté
par les bras Q, passe sur le rouleau Bj; sur l'une des
extrémités du rouleau R se trouve une poulie sur la

.

leaun est réglée par deux petits poids n', suspendus aux
extrémités des leviers «, liés par des chaines au le-
vier y, qui porte le racloir s. La pression du racloir ¢,
porté également par un levier, est réglée par la vis 'V,
qui vient buter contre autre ‘bras de ce levier.

Les coussinets du rouleau D portent des tiges b,b’,
qui supportent l'auge & couleur d. et le rouleau four-
nisseur Nj sur cette partie est fixé le levier e, mobile
autour du point f, solidaire avec v’, et dont I'autre ex-
trémité f est portée par la vis g, qui permet de presser
plus ou moins le rouleau N sur le rouleau D. &' et ¢
sont les deux racloirs, 'un pour la couleur, I'autre pour
les filaments, fixés au moyen des vis kK et £': la pres-
sion du premier est déterminde au moyen du poids m/,
placé sur le levier #’, qui est li¢ par la tringle o’ avec
le levier fixé au racloir; la pression du second est
réglée au moyen d'un poids suspendu au levier p’, qui
est 1ié par la tringle g’ avec le levier fixé au racloir.

La disposition de I'auge et du rouleau & couleur O
du rouleau E est absolument la méme que pour le
rouleau D, & cela prés que la pression du second racloir
s est réglée par la vis ¢,

Le rouleau F n’a pas de rouleau & couleur correspon-
dant ; le racloir inférieur 4’ porte un appendice d, qui
forme l'auge & couleur, et est pressé contre le rouleau
par l'action_du poids a”, suspendu au levier 5”; la
pressyi,on du racloir supérieur z’ est réglée par une
vis ¢”. )

i

Fig. 38.

gorge de laquelle passe une courroie sans fin fortement
tendue, qui fait naitre une certaine résistance et main-
tient 'étoffe & un degré de tension convenable. On s’op-
pose & ce que P'étoffe se plisse en s’enroulant sur le
rouleau R, en la faisant d’abord glisser sur une ou plu-
sieurs barres en bois S, portant des rainures en spire,
les unes dans un sens, les autres dans I'autre, comme
lindique la figure 39.

Fig. 39.

La figure 41 représente une coupe transversale a
une plus grande échelle de la machine & quatre cou-
leurs, afin de montrer en détail le mode de construc-
tion usité aujourd’hui.

On a supprimé les contrepoids, assez génants, et 11
pression est donnde au moyen des vis G et des engre-
nages M, N, O, L, K, qui servent & faire mouvoir des
systémes articulés. On est ainsi bien plus maitre d’ap-
pliquer les rouleaux gravés sur le cylindre imprimeur,
comme les cylindres fournisseurs de couleur sur les cy-
lindres gravés.

L’étoffe & imprimer repose sur un doublier en calicot
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Cette pression force le tissua pénétrer dans les creux

qui lui-méme repose sur un drap sans fin, formant ma-
de la gravure et & se charger dela couleur quiy était

telas élastique. Elle passe sous une pression assez forte

%N& s

Fig. #1.

entre le cylindre B et le cylindre gravé, animés de

déposée.
mouvements de rotation inverses.

Le tissu et le doublier se déroulent d'une maniére

43
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continue et régulitre, et vont aprés I'impression dans
les chambres & dessiccation, dont il sera parlé plus loin.

Enfin la figure 42 donne une simple vue perspective
d'une machine analogue, & dix ou 12 couleurs.

11 est évident que le cylindre de pression augmente
de diamotre i mesure que l'on multiplie les couleurs a
imprimer simultanément.

Impression par la planche-plate. — Nous ne donne):ons
pas la description détaillée de la planche-plate qui ne
differe, d’ailleurs, de la machine & imprimer au rouleau,
que par laforme de la planche gravée qui est plate, et
par le mode d’étendre la couleur sur cette pl:lpche. Du
reste, I'impression s'exécute & la maniére usitée pour
I'mpression en taille-douce.

O
i

o

-l

lm

i

Fig. 42.

On prend la couleur, & 'aide d’une brosse en poil de
sanglier, dans une bassine en cuivre placée un peu au-
dessous du chariot sur lequel repose la planche gravée,
et on I'étend avee célérité sur la planche gravée. On
pousse aussitot le chariot sous le rouleau de pression;
et, dans ce mouvement, la planche est essuyée par une
lame d’acier ou docteur, qui enléve toute la couleur, &
I'exception de celle qui remplit les ereux.de la gra-
vure.

Presse écossaise pour enlevages. — La figure 43 repré-
sente unz presse hydraulique (de M. Montheith, de
Glascow) vue de face, en ¢lévation. A est le sommet ox
Ientablement ; B, B, les pilastres ou jumelles; C, le
chapeau anquel est attachée la planche supérieure; D, le
plateau mobile; B, le cylindre ou corps de pompe;
F, le sommier de la presse; G, un réservoir plein d'ean
dans lequel tombe l'étoffe en sortant de la presse
H, récipient contenant la liqucur décolorante. - . -

a, a, tuyaux qui conduisent l'eau sur le tissu; b,

14
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tuyan & air; ¢, robinet qui permet a la liqueur de passer
du réservoir H sur le tissu; d, d, tubes de verre gradués
pour indiquer la hauteur de la liqueur dans le réci-
pient; e, e, robinets de verre pour admettre la liqueur
dans le récipient; f, f, robinets d’introduction de l'eau;
g, g, les planches en plomb découpées suivant les con-
tours du dessin que l'on veut réserver en blanc; h, A,
rouleaux placés en avant de la presse, et entre lesquels
T'étoffe est pressée, aprés avoir été soumise & P'action de
1a liqueur, pour tomber ensuite dans le réservoir G;
i, 1, tuyaux de décharge pour l'eau et la liqueur; K, ro-
binet pour remplir d’eau le réservoir G; !, tuyau qui
conduit la liqueur dans le réservoir H; m, m, repires
adaptés i chaque angle du plateau supérieur, et dans

lesquels s'engagent des broches fixées sur les planches
inférieures; n, n, vis pour régler la parfaite horizonta-
lité des planches de plomb, de manicre a ce qu'clles
correspondent exactement l'une avec l'autre.

On réunit habituellement plusieurs presses sembla-
bles pour éviter toute perte de temps, et Ia machine &
vapeur qui les fait mouvoir peut agir successivement
sur chacune al'aide de deux pompes différentes.

La presse est mue par deux pompes, afin d’éviter les
pertes de temps et remplir rapidement le corps de la
presse; le piston du plus gros cylindre, de 22 centime-
tres de diamétre, a une course de 70 centimotres; sa
tige passe dans une boite 4 étoupes, et il est mé par
une force équivalente & 5,000 kilogrammes; le piston
du second cylindre n'a que deux centimetres 1,2 de
diametre; il est également mil par une force de 5,000
kilogrammes, et sa course est aussi de 70 centimé-
tres.

Les pistons étant au bas de leur course, on fait agir,
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su moyen de la machine 4 vapeur, de petites pompes
foulantes, dont deux servent & élever le grand piston,
et deux autres le petit piston. Aussitdt il s'introduit
dans les tuyaux une quantité d’eau assez considérable
pour que les pistons arrivent & leur point le plus élevé;
alors ils sont disposés pour faire agir la presse hydrau-
lique. La pression hydrostatique se communique par
des tuyaux en cuivre d'un petit calibre situés au-des-
sous du plancher, et d’une épaisseur suffisante pour
résister & la pression.

Cette presse est munie de robinets : I'un ouvre la
communication entre le grand tuyau et le corps de
pompe de la presse; l'autre établit la communication
avec le petit tuyau. Le premier permet d’élever le pla-
teau mobile et de le mettre en contact avec le plateau
supérieur; I'objet du second est d’opérer Ia pression né-
cessaire; le troisitme robinet, dit de décharge, est des-
tiné & faire écouler l'eau quand on veut desserrer la
presse. 4

Douze & quatorze piéces d’étoffe, préalablement tein-
tes en rouge d’Andrinople, sont étendues et pliées I'une
sur T'autre, aussi également que possible, & I'nide dune
machine appropriée d cet usage. Les pitces sont en-
suite enroulées sur un tambour en bois, placé derviere
la presse. On place une certaine portion des pitcees en-
roulées sur la planche inférieure, et on fixe des crochets
aux deux lisieres. On trouve ensnite le robinet commu-
niquant avec le grand tuyau; I'eau; en pénétrant dans
le corps de pompe, éléve aussitdt le platean mobile du
dessous, de maniére que l'étoffe dont elle est chargée
s'applique exactement contre la planche supérieure,
puis on ferme ce robinet, et on ouvre le second; le poids
de 5,000 kilogr. que porte le petit piston du tuyau,
¢tant multiplié par le rapportde la section du cylindre
de la presse et la surface du petit piston, donnerait la
mesure de la pression énorme avec laquelle I'étoffe est
comprimée contre les planches de métal.

L'opération suivante consiste & faire arriver sur
Iétoffe la liqueur destinée a enlever la couleur. Cette
liqueur, composée de chlore liquide, qu'on obtient en
ajoutant & une solution de chlorure de chaux d'une pe-
santeur spéeifique de 1,010 un centidme de son poids
d’acide sulfurique & 1,846 de densité, est tenue dans
un grand récipient placé dans une pitce contigué,
d’ou elle est amenée dans de petits réservoirs de
plomb H.

A mesure que la liqueur sort du réservoir en plomb,
elle passe, en traversant les figures découpées dans les
planches supérieures, sur l'étoffe gqu'elle pénétre, et
dont elle enléve la couleur rouge; de la elle se rend
par les trous de la planche inférieure dans le tuyau de
décharge.

Immédiatement aprés le passage de la liqueur, on
laisse arriver sur l'étoffe del'ean qui enléve le chlore
qui y adhére encore, et empéche en méme temps son
action corrosive. Si on négligeait cette précaution, il
arriverait qu'en desserrant la presse le contour du
dessin serait inégal, et que I'étoffe se trouverait alté-
rée. On peut faciliter le passage de la liqueur, ainsi
que Yeau & travers l'étoffe, au moyen d'un appareil
pneumatique ou d’une machine soufflante composée
d'un grand gazométre, d’out I'air, soumis a une pression
modérée, s'échappe et agit dans la direction des liqui-
des entre les planches et I'étoffe. En tournant le robi-
net & air, ouvrier peut aussi s’assurer de I'égalité de la
distribution de la ligueur décolorante sur tous les vides
de la planche supérieure. Lorsque les commandes sont
nombreuses et pressées, on se sert fréquemment de
Tappareil & air, parce quil permet & l'ouvrier de dou-
bler son travail.

Le temps nécessaire pour opérer l'enlevage, dans la
premiére presse, suffit aux ouvriers qui ont aidé a char-
ger pour mettre en jeu d’autres presses. Celui qui est
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chargé de V'enlevage passe ainsi d'une presse & Vautre;
il introduit Ia liqueur, l'air et l'eau, et il est suivi, & des
intervalles réguliers, par les autres ouvriers qui desser-
rent les presses, déposent sur les planches une nouvelle
couche d’étoffe, et opérent ensuite la pression. Toute
Vopération dure dix minutes seulement, temps pendant
lequel 224 mouchoirs (16 X 14) sont décolorés.

La quantité d’étoffe enroulée sur le tambour est
successivement déroulée pour étre soumise au méme
traitement.

En sortant de la presse, elle passe entre deux rou-
leaux h, k, placés en avant, et de 1a elle plonge dans un
réservoir d'eau disposé au-dessous; finalement, on la
transporte a la blanchisserie, ou les blancs réservds ac-
quiérent encore plus d’éclat.

Préparation des planches de plomb (fig. &4). — Les
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planches de plomb, destinées a produire les dessins ré-
servés en blanc sur l'étoffe, sont préparées de la ma-
nitre suivante. On fixe solidement dans un chéssis de
fonte de fer & jour, de 2 centimeétres d'épaisseur, &
I'aide de vis et d'écrous, une planche de plomb de 15
millimetres environ d'épaisseur;on soude sur les bords
de ce chissis une feuille mince de plomb, qui doit re-
couvrir toute la surface extérieure, afin que le fer ne
soit point en contact ni avec I'étoffe ni avec la liquevr.
On forme ainsi une espéce de bassine de 2 centimt-
tres de profondeur, qui sert & retenir la liqueur. ()n
soude ensuite au fond de cette bassine une seconde
feuille mince de plomb. Les feuilles de plomb seront
parfaitement planes et unies, ce qu'on obtiendra en
les battant d’abord & coups de marteau sur une table
de pierre bien lisse, et en les finissant ensuite avec un
rabot. On déealque sur cette fenille de plomb, par les
méthodes que nous avons déjaindiquées (voy. DESSIN),
le dessin qu'on veut produire, et on le remet & l'ou-
vrier chargé de le découper a jour. Celui-ci procéede a
cette opération avec les petits outils généralement en

.usage parmi les graveurs sur bois. Il coupe perpendi-

culairement & travers la feuille méme. Les morceaux
de plomb, découpés par 'outil tranchant, sont aisément
enlevés, et c'est ainsi que se forment les vides qui pro-
duisent les figures blanches sur le tissu rouge. On pra-
tique au fond de ces vides, et a travers les planches
épaisses de plomb, un nombre suffisant de petits trous,
a travers lesquels la liqueur décolorante passe sur 1'é-
toffe. Une des planches étant ainsi préparde, on en tire
une épreuve qui est décalquée sur 'autre planche, la-
quelle est découpée de la méme maniere.

APPAREILS DIVERS SERVANT DANS L'IMPRESSION
DES TISSUS DE COTON.

Chambre & sécher. — Les tissus imprimés au rouleau
L une ou plusieurs couleurs passent, avons-novs dit, dans
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une chambre & dessiceation. La figure 45 représente les

principales dispositions de cette chambre. Le tissu &',
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accompagné du doublier, passe sur une série de roulettes

disposées sur denx rangées horizoutales. Aprés un cer- !

tain parcours, le doublier abandonne le tissu et vient
s'enrouler en Y, tandis que le tissu, continuant son che-
min, va s’enronler en Y. La chambre est portée a une
température plus ou moins élevée qui peut atteindre
Jjusqu’a 50" centigrades.

On donne le nom de hot-flue & un appareil (fig. 46}
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destiné & sécher rapidement, & une tempdrature dlevée,
“les tissus imprimés. Cet appareil fonctionne encore
dans beaucoup d'imprimeries de tissus.

H, fourneau en fonte dont la partic supérieure est en-
tourée d’une enveloppe qui débouche dans le conduit A.
Ce conduit est légérement incliné et se prolonge sur une
étendue de 30 2 40 motres. Sa lar geur doit 8tre supé-
rieure & celle de la picee; I’measeul du conduit est de
40 250 centimetres.

L’aiv chaud, arrivant par la partie inférieure de ce
conduit, s'éleve progressivement pour s'écouler par la
cheminde D. Une toile s1ns fin maintenue par des rou-
leaux circule en dedans et en deliors du conduit. La
piece Y pénétre par la partie supcrieure; elle est fixée
par des crochets a la toile sans fin, ct lorsqu'elle est ar-
rivée & la partie inférieure, elle sort de Ii chambre &
dessiccation pour remonter en dehors du conduit jusqu’a
Touvrier qui la détache.

Machine a foularder. — Cette machine sert surtout
4 la fixation des couleurs minérales ou oxydes métalli-
ques colorés. Elle a pour but de déterminer 1'imprégna-
tion du tissu aussi également que possible avec une so-
lution d’alun ou autre. Comme loxyde tenu en disso-
lution & la faveur d'un acide doit étre déplacé en pré-
sence de la fibre, ce déplacement peut Gtre réalisé en
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certains points seulement en imprimant l'agent satn-
rant, ou sur toute la surface du tissu en repassant celui-
ci au foulard.

La machine a foularder (fig. 47) se cémpose d'une
caisse pour le liquide et de rouleaux.

E, F,cylindres en bois recouverts de tissu qui reposent
par leurs tourrillons a et b sur un support placé au-des-
sus de la caisse A. Le cylindre P exerce sur le cylindre
E une pression en raison de son poids et par le leviere /

///// //”//// =

Fig. 47. Tig. 48.

muni du poids p. Le tissu est enrouléen hnj il est ten-

| du par le contre- -poids O il passe sur le roulean tensenr

m, de 1a dans le réservoir (x, passe sur le rouleau C, puis
sur la régle ¢élargisseuse I pour se rendre entre E et |
et s'enrouler en I. Le rouleau 1 repose sur un support
mobile M autour de I'are . Le rouleau IX est mis en
mouvement; il fait tourner I et celui-ci agit sur H pour
déterminer lattraction et 'enroulement du tissu.

L’appareil de In fig. 48 permet de faire passer plusieurs
fois le tissu dans le bain.

La pitee, en effet, s¢ déroule en A, passe dans le i-
quide sur le roulean n; de I elle se rend entre les rou-
leaux exprimeurs garnis de toile IR et ', repasse dans
Ie bain sur la voulette m, monte entre les rouleaux R et
R’ et vient s’enrouler en B.

Aprés le foulardage, les picces humides restent quel-
ques heures humides sur le rouleau afin de favoriser une
complete imprégnation. On les séche ensuite & une tem-
pérature de 90 4 4100 degrés. Cette opération est trés-
importante. La fig. 49 donne une idée d'une chambre &
sécher les étoffes foulardées.

Elle se compose d’'un espace assez étendu qui est vorité
(longueur 30 métres, largeur 4 metres, hauteur 3 me-
tres). Une série de petites voiites partagent cet espace
en deux parties & peu pris égales.

C O, fourneau allongé¢ formant le plancher de la
chambre; il est recouvert de plaques en fer justaposdes
et qui s'échauffent au rouge.

¥, entrée. i h, oritices de ventilation avec registres
que I'on peut ouvrir plus ou moins au moyen de la tige
j- KK, eylindres de cuivre étamé reposant sur les ap-
puis y. I, tige mobile servant & régler Ia position des ven-
tilateurs m. Ces ventilateurs se composent de plaques
en toiles métalliques animées d'un mouvement de rota-
tion de 300 tours par minute. Le tissu foulardé dans la
chambre de gauche entre dans le séchoir en suivant 1a
ligne ponctuée dans le sens des fleches; il se desseche
par laction- de la chaleur rayonnée par les plaques
et par les voltes. Cette derniére action est moins
intense.

Machine a enrouler (fig. 50). — Cet appareil est for-
mé d'un bitti en bois qui supporte, i sa partie supérieure,

190 23
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une série de petites barres en bois paralleles et fixes, L'opération de 'enroulage est une des parties les plus

sépardes & des distances voulues par de petits rouleaux | essentielles pour imprimer au rouleau, 4 la Perrotine,
en bois, dont les axes tournent librement dans des cous- | et généralement pour ‘tous les genres d’impression a la
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mdeanique; aussi faut-il éviter de laisser passer les
plis.

sinets. Ces barres et rouleaux =ont destinds & maintenir
les pitces au large et o effacer les plis

La piéce qui est posée sur le plancher & ganche,
comme l'indique la ligne en spirale, passe alternative-

Fig. 50.

ment dessus et dessous les barres et les rouleaux; elle.
enveloppe la demi-circonférence d'un tambour mit par
le moteur de Iétablissement. Elle s’enroule ensuite sur
1a bobine en bois, qui regoit son mouvement continu par
le contact du tambour,

L’axe dela bobine est fixe, carré, et mobile & volonté.
Il est maintenu et pressé sur ses extrémités arrondies
par deux leviers, auxquels sont suspendus des poids trés-
pesants; le point d’appui de ces leviers est sur le bitide
la machine.

La teinture des étoffes de soie exige une circulation
continue de la pitce accompagnée dune tension conve-
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nible. L’appareil de MM. Jandin et Duval réalise ces
conditions. Les étoffes de soie soumises an dégommage
et a la teinture sont constamment maintenues & un
certain ‘degré de tension, aussi bien dans le sens de la
longueur que dans celui de la largeur. On évite ainsi la
cassure fréquente de la soie, et 'on obtient des produits
plus solides, & couleurs plus vives, présentant le méme
aspect que les étoffes tissées avec de la soie teinte. La
tension en longueur et en largeur se donne en faisant
passer la piéce d’un tambour sur un autre par l'inter-

médiaire d'un troisidme tambour tenseur en large.
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Les figures 51 et 52 représentent deux coupes de

I'appareil & dégommer.
A, cuve chaaflée & la vapeur.

B, B. tambours on ronleaux sur lesquels le tissu s'en-

roule et se déroule.

C, tambour intermédiaire sur lequel passe Ia piccee
pour aller de B en R, et que 'on peut élever ou abaisser.

Fig. 33.

La fig. 53 donne les détails des dispositions de ce

tambour.

a, o, segments en laiton portant des entailles en

forme de dents de scie & leur face externe. o

Les segments de I'une des moitiés du tambour ont
Jeurs dents dirigées de gauche & droite; ceux de Uantre

moiti¢ ont leurs dents dirigées de droite i gauche.

Aprés dégommage, le tissu est lavé duans P'appareil

de 1a figure 4.
A, A, coussinets pour les rouleaux.

B, rouleau extenseur, semblable au rouleau exten-

seur de la figure H3.

C,C, tambours sur lesquels s'enroulent et se déroulent

les pieces.

Ces tambours sont mis en mouvement par des ma-

nivelles.

-
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E, F, bras du batis mobile sur lequel reposent les

tambours. .

Fig. b4.

E, supports pour maintenir les bras I dans une po-

sition convenable.

G, tube percé de trous pour I'arrosage des picees.
Le tissu lavé est teint dans I'appareil de la figure 55.
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A, tambour extenseur en bois.
B, tambours servant i enrouler et & dérouler le tissu,

alternativement de I'un & I'autre. Dansle trajet il passe

a travers Ie bain sur le tambour extenseur C.

E, E, leviers mobiles. supportant les tambours B,
maintenus par les pieces I i des distances variables

de A.

Voici maintenant comment on procede

d’'un rouleau & lautre sur le tenseur C.

Chaque fois que I'on change le sens du mouvement,
on doit retourner le roulean C, afin gne les rainures de
droite et de gauche se présentent au tissu dans Inméme
position. Aprés le passage en savon, les pieces sont de
nouveau enroulées sur le rouleau mobile ; celui-ci est

45

: six 4 huit
pitces sont enroulées sur un rouleau mobile, que 'on
fixe dans 'appareil de 1a figure 52 pour faire passer de
I les pieces sur les rouleaux B. On introduit de l'ean
de savon dans la cuve, de maniére & recouvrir les rou-

. leaux. La température étant amende & 400° par injec-
tion de vapeur, les piéces passent pendant cing minutes
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porté dans l'appareil de la figure 53 sur les appuis A ;
on passe le tissu sur le ronleau extérieur B et de la sur
Ie tambour C. Le support I, qui maintient le bras F,
est enlevéd, de manicére A faive immerger ce tambour.
On lave d’abord avec de leau tiéde additionnée d’un
peu de carbonate de soude, puis avec de I'eau froide.Le
tissu ainsi lavé est prét a la teinture; on 'enroule une
troisiéme fois sur le rouleau mobile pour le porter dan:
la cuve de teinture. :
Appareil pour laver les étoffes de latne imprimées et
vaporisées. — Le lavage des laines imprimées se fait le
mieux dans un appareil du genre de celui de la fi-
gure 56.

A, bati en bois supportant I'axe C du tourniquet D,
mis en mouvement par une courroie.

B, cuve remplie d’eau.

Les picces forment une chaine sans fin, et se meu-
vent avec rapidité dans le sens des fleches sous lin-
fluence du tourniquet.

Aprés le lavage, on enléve la plus grande partie de
Peau par la turbine et on séche dans des appareils 4
rames.

QUELQUES FABRICATIONS SPECIALES.

Conrersion opérés méeaniquement. — On appelle ainsi
un changement de teinte produit par I'application sur
une teinte plate, obtenue & I'aide d'une planche plate
comprenant tont le contours du dessin, d'une planche
gravée chargée dune solution gommeuse fortement |
frappée. La couleur déposée en premier est forcée de |
s'enfoncer dans les pores de I'étoffe et diminue d'in- |

tensité. Ce genre a pris le nom de frappé. i

3
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Conversion opérée chimiquement.— Toutes les fois que
deux sels d'alumine ou deux sels de fer sont mélangés,
et que l'un des deux seulement est apte a céder par
lui-méme sa base & la fibre, on a un moyen siir de dé-
velopper les effets de double teinte. Il suffit d'imprimer
sur le tissu un tel mélange, et de recouvrir les points
qu'on veut rendre plus foneés d’'un agent propre & dé-
terminer la fixation de celui des deux sels qui n’aban-
donne sa base que par l'intervention d'un intermédiaire
que M Persoz appelle blanc conversion. Ainsi,si on
imprime au rouleau des bandes en mordant rose, addi-
tionné de nitrate d’alumine qui ne cede pas sa base au

. tissuj si, aprés cette impression, on s'était contenté de

laver et deteindre, on aurait obtenu une bande rose de
couleur uniforme. Mais si, avec un autre rouleau, on re-
couvre certaines parties des bandes d’acétate de soude,
on saturele nitrate et on provoque la fixation & I'étoffe
d'une plus grande quantité d’alumine. Bousant alors,
teignant ct dégorgeant, on réulise une impression fin
rouge sur bandes roses.

Ce genre a euun grand succes et a permis de réa-
liser de trés-beaux produits. On varie dans plusicurs
fabriques le mode d’opdrer : ainsi, souvent on se con-
tente de rendre acides les mordants ordinnires, ¢ui, ne
pouvant céder quune partie de leur base au tissu, sont
ensuite saturés par l'intervention d'un corps salin.

Teinture ombrée sur éloffes de laine, d’aprés le systéme
treveté de MM. Jourdan et C°.

La piece d’étoffe, préparée comme pour la teinture
ordinaire, est enroulée sur un cylindre placé & une
extrémité de la machine. Cette machine se compose
d'ine cuve carrée chauflée par un serpentin de va-
peur, et sur laquelle il se trouve unjeu de petits cy-
lindres ou molettes en étain, placés horizontalement en
ligne droite, et accouplés deux par deux, l'un supé-
ricur, pressant de son poids sur l'inférieur.

Ce dernier est garni d’'un drap et se plonge a moiti¢

i dans la cuve qui contient le bain de teinture. On

place autant de rangées de ces petits cylindres que
Ton veut obtenir de rayures ombrées, et on les met
ordinairement sur huit de profondeur.

Ces cylindres ont environ 10 centimetres de dia-
meétre et 10 & 15 millimetres d’épaisseur. La laine de
teinture étant au degré convenable, on engage la
pitce entre les molettes inférieures et supérieures, et
on commence 4l'enrouler sur un second cylindre placé
A l'autre extrémité de la machine. A mesure que la
pitee avance, elle fait tourner les molettes. Les mo-
lettes inférieures qui plongent dans le liquide colorant
et chaud Tapportent a I'¢toffe. La molette supérieure
qui presse dessus aide le tissu & se pénétrer de tein-
ture, et le dirige. C'est ainsi qua la fois et en méme
temps commencent & s¢ former toutes les rayures que
T'on a voulu obtenir.

Lorsque la piece entitre, quelle que soit sa longueur,
a opéré ainsi son premier passage, il sest form¢ des
rayures inégales en largeur, en intensité; mais il
faut remarquer que cette étoffe s'est enroulée sur un
cylindre dont chaque rayure a trouvé a se superposer
sur la rayure déja formée, et que la pression qui ré-
sulte de cette superposition, la chaleur concentrée
dans létoffe aident alors puissamment au développe-
ment de la capillarité et commencent & régulariser les
rayures. )

Le premier cylindre abandonné par la picee est mis
alors en mouvement; cette derniere repasse entre les
molettes, se charge de nouveau de colorant, et s'enroule
dans les mémes conditions que précédemment.

N'oublions pas que la vapeur qui se dégage de la
cuve de teinture frappe l'étoffe pendant ces passages
successifs et concourt i lopération, qui se termine
quand les nuances ont acquis le degré d'intensité
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voulu, et les rayures cmbrées la largeur que I'on a dé-
siré leur donner. Cet effet de la vapeur abrége I'opé-
ration, qui sans elle demanderait un plus grand nombre
de passages. Aussi, le 5 avril 4845, MM. Jourdan
ont demandé un certificat d’addition et ajouté & leur
invention un réservoir plus élevé que la cuve,
rempli de colorant chauffé par la vapeur, et garni
d’autant de robinets qu’il y a de rangées de mo-
lettes. Les robinets s'ouvrent et se ferment tout & la
fois. Ils sont intéricurement garnis d’une éponge, et
ne laissent s’échapper qu'une petite quantité de li-
quide qui tombe sur l'étoffe, tandis que les mollettes
L'apportent par dessous. Du reste, méme systéme d’en-
roulement et passages successifs dun cylindre sur
Tautre.

Au mois de juin 4843, ils ont pris un autre certificat
d’addition, et, par une nouvelle disposition des mo-
lettes, le partage de la cuve en deux pour la remplir de
deux bains de couleur différente, ils obtiennent des
rayures & deux ou trois nuances fondues, d'nn effet

vraiment extraordinaire, guidés par cette idée pre-

miere que, quand une goutte de colorant tombe sur un

tissu, elle s’étend et se dégrade d'elle méme par la ca-

pillarité propre aux tissus.

C'est de cette observation que MM. Jourdan par- .

tirent pour trouver un moyen quelconque de déposer le ¢

colorant sur I'étoffe en ligne droite, et qu'ils ont ima-
giné de faire enrouler I'étoffe chargée de colorant chaud
" et liquide, afin d'opérer la régularisation de I'ombre et
la fixation de la couleur
Impression des foulards. — Ancienne pratique.— Les
tables qui servent & I'impression de foulards sont dis-
posées de maniere a recevoir 1'étoffe dans toute sa lar-
geur. Vers la partie comprise entre le baquet et la table
est placé le rouleau, sur lequel est enveloppée la pitce &
imprimer A B (fig. 57); elle porte une rainure dans
toute sa longueur. Dans cette rainure entre une ba-

guette, qui sert & maintenir le chef de la piece. La téte |

N A ) B
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Fig. 58.

B durouleau est percée de plusieurs trous, dans les-
quels on passe une tige en fer pour Uarréter d'une ma-
niére fixe, comme P'indique B’. A l'autre extrémité de
la table, on place un peigne AB (fig. 58), qui est main-
tenu dans des tasseaux; les dents du peigne sont au
niveau du drap. On dispose la piéce pour I'imprimer
de la manitre suivante: on la déroule, et 'on améne le
chef sur les dents du peigne, dans lesquelles on la fait
entrer en frappant légerement dessus avec une brosse.
On tend ensuite la pitce, en serrant le rouleau que 'on
fixe avec la pointe, et enfin on imprime. On doit faire
attention, pendant le travail, &4 placer les dents du
peigne toujours dans I'entre-deux de deux foulards.
On fait sécher les foulards pendant 24 heures, avant
le fixage, que l'on exécute pendant le temps que nous
avons déterminé. Onles lave & l'eau courante, et on
les séche trés-rapidement. On appréte les foulards des
Indes ou fagon des Indes, enles enroulant fermement
suv un cylindre, lorsqu'ils sont encore un peu humides.
Les foulards légers de Nimes et d’Avignon sont empe-
$6s avec une solution légere de colle de poisson ou de
gomme adragante; on les tend par leurs chefs sur deux
cylindres paralléles, et I'on proméne dessous un four-
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neau allumé pour séchér rapidement l'encollage que
I'on applique avec une brosse de velours de laine.
Impression sur soie par l'emploi de Uacide nitrique.
Ce genre de fabrication, que I'on appelle mandarinage,
tire son nom de celui des ¢toffes qu'on a livrées au
commerce sous le nom de mandarins; il repose sur la
propriété que posséde l'acide nitrique de colorer en
jaune solide les étoffes de soie et de laine. Au reste,
comme nous avons décrit plus haut la maniére de
procéder, nous parlerons seulement des appareils.
Appareil servant @ mandariner, c'est-i-dire a passer
I'étoffe dans le bain d’acide nitrique (fig. 59 et 60). —

A B CD,auge en gres qui contient l'acide nitrique ; sur
les deux cOtés de l'auge sont fixcées deux planches
pereées d’'un trou, & un pouce du fond, pour recevoir le

rouleau E sous lequel passe la piece. En avant et en
arridre sont placés deux trinquets K, L: I'un sert a
guider la piéce & son entrée dans Pauge; l'autre sert i
la guider & sa sortie. Elle tombe de suite dans l'eau
courante, ou, & son défaut, dans un grand baquet qui
contient un mélange d’eau et de craie.

Impression des éroffes de laine en relief pour ameuble-
ment. — Nous avons dit précédemment que 'usage des
étoffes gauffrées était déja connu anciennement ; mais
les différents tissus sur lesquels on imprimait étaient
trés-légers et d'une seule couleur. L'impression, du reste,
s'exécutaitalors corme aujourd’hui, soit al'aide de dif-
férentes plaques de métal, soit & I'aide de cylindres de
métal gravés en creux ou en relief, pour produire des
dessins en relief durables. On fait chauffer la plaque
gravée, on lapplique sur I'étoffe mouillée que l'on
presse fortement, au moyen d'une presse 4 vis verticale.
ParTeffet de la compression et de I'humidité, il arrive
que le tissu s’allonge et senfonce en méme temps dans
les parties de la planche qui sont gravées. La chaleur
saisit 1'étoffe, qui prend d'une maniére invariable I'em-
preinte des dessins gravés en creux.

En 1755 environ, Bonvalet imprimait de cette fagon
les serges d’Aumale, les pannes, les velours de laine,
les camelots, les draps, etc.; il imprimait méme diffé-
rentes couleurs qui étaient fixées sur 'étoffe par l'ac-
tion de la chaleur.
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Cest la, sans contredit, Iorigine de I'impression et
du fixage des couleurs sur laine par leffet de I'humi-
dité et de la chaleur réunies; et I'on doit s’étonner que
T'action remarquable de la vapeur n'ait été appliquée
que depnis vingt années & la fabrication des étoffes im-
primées.

Comme les impressions ordinaires sur étoffes, I'im-
pression en relief nécessite une gravure, des couleurs
spéciales, et une presse ou machine & imprimer.

Nous avons donné précédemment la composition des
couleurs, et il ne nous reste plus, pour compléter nos
renseignements techniques, qu'a parler des planches
gravées et de la manitre de pratiquer I'impression.

Les planches d'impression sont en laiton, plané et
dressé au marteau. On les grave plus ou moins profon-
dément, afin d’obtenir des reflets ou effets de lumiére
les plus agréables possible. Le plus ordinairement, ces
planches sont gravies de toute la largeur de létotfe
qu’on veut imprimer. On laisse aux deux extrémités,sur
Ia longneur, un espace sans étre gravé, de deux millime-
tres, pour empécher la couleur de baver ou couler; ainsi
on n'entaille jamais la bordure, on ne coupe jamais les
petites figures d’un dessing il faut que celles-ci ren-
trent les unes dans les autres pour qwon ait un
dessin  cournnt. parce que le raccord ne se fait pas

sur la bordare, mais tonjours un peu en avant.

Pour I'impression des chiles et des tapis de table, on
grave unc planche, qui, répétée quatre fois en carrd,
produit un dessin régulier sur U'étoffe.

Les dessins pour tabouret, pour siége et dossier de
fauteuil, pour cabas, sont gravés exactement dans
leurs dimensions.

En 1840, M. Pourchet a pris un brevet pour un
nouveau systeue de production de gravure et de dis-
position de planche.

Il grave dabord wne fraction de la planche, en la
choisissant de¢ maniere v ce que les contours puissent
se replacer et former 'enchainement du dessin ddsiré.
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11 moule sur cette matrice autant de planches sembla-
bles quil est nécessaire pour composer une grande
planche. Il ajuste avec beaucoup de précision tous les
morceaux les uns & c6té des autres; il les soude deux a
deux, puis trois & trois, quatre & quatre, etc., suivant
que l'exigent le dessin et les couleurs & reproduire.

Ces soudures se pratiquent dans la longueur ou la
largeur de la planche, suivant la nature du dessin; ces
mémes soudures peuvent étre faites sur toute la lon-
gueur du joint ou par parties; l'on peut ausssi recouvrir
Ies joints par de petites bandes métalliques, afin qu'ils
disparaissent entiérement lorsque le raccord du dessin
est fait.

Mais ce procédé est presque aussi long et presque
aussi dispendieux que celui de graver de suite la grande
planche.

Impression.—La couleur est renfermée dans une ga-
melle en grés placée sur une table & la portée de l'im-
primeur. Celui-ci en prend une ou deux cuillerdes sur
la planche gravée, et il I'étend dans les creux avec une
brosse; il enléve ensuite l'excédant de la couleur avec
une racle qu'il proméne dans tous les sens, entrainant
Ia pite sur la planchie pour la garnir entiérement.

Sil'on veut hnprimer plusieurs coulenrs & la foix, on
les met les unes aprés les autres avee une spatule en

Fig. 62.

bois dans les différents creux ou endroits qu'elles doi-
vent occuper; on euleve I'excédant.avec la racle en
acier.

La planche étant garnie de couleur, on la place sur
le platean de la presse, de Tinvention de M. Pourchet
(fiz. 61 et 62).

Mais, pour faire bien comprendre les opérations qui
suivent, nous commencerons par la description de cctte
presse :

a, a, bati de la presse en fonte de fer.

b, table de fonte en forme de boite fermée, recevant
la vapeur dans l'intérieur pour Iéchaufer.

¢, tuyau pour Varrivée de la vapeur.
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d, tuyau de sortie de la vapeur et de 'eau condensée;
ces deux tuyaux ¢ et d sont munis de robinets.

La partie supérieure de la table ou plateau b, de la
presse, est recouverte d'une feuille de tole dont la péri-
phérie repose sur un chissis en fer ee, et que I'on éleve
& volonté 4 I'aide du levier A, qui a'son point fixe en g,
ct son articulation en f.

La plaque de téle, portée par le chéssis e, regoit la
planche gravée, qui est maintenue et pressée sur ses
quatre faces par des vis buttant sur des regles en
cuivre.

Cette disposition permet de maintenir la planche
éloignée de la chaleur pendant les préparations; on
évite ainsi I'évaporation des acides et des différents li-

quides destinés a fixer la couleur sur I'étoffe. Deux ou-
vriers, placés de chaque ¢oté de la presse, tiennent 1'é-
toffe bien tendue et la posent carrément sur la plan-

che. Ils la reporent avec des épingles qu'ils enfoncent
dans des trous ménagés aux coins et au milieu des
cOtés paralleles de la planche gravée.

IIs posent ensuite sur l'étoffe deux couvertures de
laine grossi¢re qui excédent la planche de part et d'au-
tre sur la longueur: ces couvertures molles et & longs
poils pressent la pate dans la gravure.

On abat le platean de Ia presse I, jusqua ce que Ia
vis s'engage dans son derou, et on sert fortement en
tournant le levier, afin d'obtenir Ia pression nécessaire
pour faire pénétrer I'étoffe dans la gravure. Toutes ces
opérations doivent se faire avec beaucoup de célérité
pour profiter de la chaleur.

On maintient la pression pendant 5 & 6 minutes,

pour faire cuire ou adhérer la couleur sur I'étoffe et lui :
faire prendre le relief de-la gravure. Il y a cependant

des dessins qui exjgent une cuite plus prolongée, eu
d & la profondeur de la gravuare et a la quantité de
couleur employée.

On peut juger de l'effet de la cuite en soulevant

I'étoffe par I'un des cotés et touchant & la plaque avee |

le doigt mouillé; si la dessiccation est subite et qu'il se
fasse un petit bruit que les ouvriers appellent friser,
on peut supposer que l'impression est cuite; on des-
serre alors la vis o, et on remonte le plateau ! en tirant
la corde suspendue an contre-poids. Si T'on s'aper¢oit
que la vapeur humide qui s'éleve ne s’évapore pas sur-
le-champ partout également, et qu’en portant la main
sur les parties qui fument encore, lorsque les autres
cessent de fumer, on sente de 'humidité, on double I'une
des deux couvertures sur les endroits les moins cuits;
ou l'on remet également les deux, si la cuite de la
planche entitre n’est pas encore au point convenable,
on abat de nouveau le plateau qu'on reléve un instant
apres.

Il est indispensable de refroidir la planche dans I'ean
& chaque opération; autrement 'acide du mordant s'é~
vaporerait, et Ia couleur ne se fixerait pas.

On change encore les couvertures de laine 4 chaque
coup de planche, ct on les fait sécher. Lorsqu'elles ont
servi plusienrs fois, elles deviennent empitées et dures;
on les fait alors tremper pendant 24 heures dans I'ean
froide, et on les fait bouillir; on les lave ensuite dans
Teau courante, on les bat, on les essore, on les fait sé-
cher ct on les emploie de nouveau.

Les étoffes, aprés impression, sont dures au toucher;
les couleurs en sont mates et dcaillenses; il faut les
gratter avec une racle en acier ou une carde pour ren-
dre & 'éroffe sa douceur naturelle, et faire ressortir les
couleurs. .

Obsercation.—La couleur comprimée et cuite fait adhé-
rer fortement I'étoffe au cuivre; on l'en détache par
une prompte et forte secousse, et on l'enroule sur un
cylindre disposé 4 cet effet.

On enleve la planche gravée de dessus le pla-
teau b avec des poignées en morceaux d’étoffe gros-
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siére qu'on tient dans chaque main, et on la coule aus-
sitot dans un baquet rempli d'eau froide. Cette eau se
colore bientdt ; elle s’échauffe et il faut la rafraichir,
et la renouveler méme a tous les changements de cou-
leur.

Pendant la cuite, I'un des deux ouvriers nécessaires
pour servir une presse prépare une planche, si 1'on en
a plusieurs du méme dessin; dans le cas contraire, on
retire de I'cau la méme planche, on I’éponge et on la
remplit de couleurs; puis on redonne un second coup de
presse, et ainsi de suite jusqu'a la fin de la picce.

DE L'1MPRESSION SUR ETOFFES — Nous avons
tenté, dans les pages précédentes, d’analyser les prin-
cipaux nrocdédés usitds de nos jours dans cette belle in-
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dustrie. Bien des découvertes dues aux nombreux chi-
mistes, qui se vouent si heurcusement i I'étude des
corps organiques, sont venues fournir, comme nous
I'avons vu, des ressources importantes i cette helle in-
dustrie, que les progrés de la méeanique n'ont pas
moins bien servi. La plus importante de ces dernicres
est, la multiplication du nombre des rouleaux gravés
(voir 'article 6RAVURE pour leur fabrication) qui ont
fait passer en quelques années des machines de deux
ou quatre rouleaux & des machines & huit et dix et
méme bien plus. On est arrivé jusqua vingt-quatre
rouleaux et vingt-quatre couleurs; nous donnons (fig. 63)
la perspective d'une machine de ce genre.

L’industrie de I'impression est sans contredit une de
de celles qui font le plus d’honneur & notre pays, ot
elle grandit sans cesse en conquérant une véritable su-
périorité et dont les succes sont les plus flatteurs, repo-
sant & la fois sur la science de nos méeaniciens, et
surtout de nos chimistes, et sur le gont, le sentiment
artistique de nos artistes dessinateurs.

P. SCHUTZENBERGER’.

1. En reprenant I'excellent article publié par M. Rouget
de Lisle, sur Vimpression des étofles, dans la premiére édi-
tion, M. Schiitzenberger a conservé une partie du texte
primitif. La comparaison des deux éditions laissera voir faci-
lement ce qui appartient a 'un ¢t a 'autre auteur,





