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Les produits de la soie comptent dans les échanges 

des peuples entre eux pour des milliards de francs, 

et cependant aucun livre présentant, dans un tableau 

d'ensemble, les multiples manifestations de cette bril- 

lante et inerveilleuse industrie n'a ciicore été fait. La 

grandeur de la tâche et la complexité d'un sujet qui 

réclamait des coimaissances si étendues et si diverses ont-- 

elles effrayé les historiens? La vérité est que, si la récolte 

devait être abondante, le champ h moissonner était trés 

vaste : la culture du mûrier, l'éducation des vers a soie, 

la procluction du fil, le tissage des étoffes, les manipula- 

tions complémeiitaires de la filature, du moulinage et ch i  

tissage, forment autant d'industries distinctes et inclépen-- 

dantes qu'il fallait étudier et décrire. Ce n'est pas tout; 

après avoir exposé les inéthocles de trahi1 de ces inclustries 



il était utile de faire l'inventaire des progrès réalisés pen- 

dant le xrse siècle, de comparer les forces productrices 

des divers peuples et enfin, pour mieux éclairer le présent, 

de rappeler quelques souvenirs du passe. 

Pour réaliser uii pareil programme, il fallait un iiidus- 

triel doublé d'un érudit; nous avons eu l'heureuse fortuile 

de le trouver en RI. E. PARISET, ancien fabricant de 

soieries, admirateur passionné d'une industrie qu'il a é tu - 

diée dans tous ses détails et, en même temps, auteur d'une 

Histoiw de la soie qui est devenue classique. 

Le travail que nous offrons au public a d$i été publie 

dans le BULLETIN DES SOIES ET DES SOIERIES ; mais, avant 

cle devenir un livre, il a été remanié, complété, augmenté 

siir beaucoup de points. Plusieurs chapitres saut entière-. 

ment nouveaux. 

Des dessins, pour la plupart origiiiaux, due nous avons 

demandés au ci-ayon d'un 'habile dessinateur lyonnais, 

M. Larbitray, ajouteut a la clarté des descïiptioiis. Quel- 

ques-unes des étoffes les plus intéressantes des incompa- 

rables collections du Musée d'art et d'industrie de Lyon 

ont été ainsi reproduites pour -la première fois, et nous 

devons ici remercier M. Antonin Terme, directeur de ce 

Musée, des conseils et du précieux concours qu'il nous a 

donnés. Nous devons aussi remercier, à côté de bien d'au- 

tres collaborateurs anonymes, M. Natalis Rondot qui nous 



a permis de mettre à contribution les planches de son bel 

ouvrage sur l'Art de la soie, M.' Hedde à qui nous 

devons la gracieuse communication des clichés des &'ph&- 

m&ides de la soie publiées par son père M. Isidore 

Hedde. 

Notre ambition était que ce livre restàt comme un 

témoin fidèle de l'état de l'industrie de la soie dans le 

monde, à ce déclin du sixe siècle qui marquera une de 

ses étapes les plus brillantes, et qu'il ne fiit pas dans uri 

cadre trop indigne du sujet. 

Un proverbe persan dit : « Avec (lu temps et de la 

patience, la feuille de marier devient satin. 1) Avec 

M. Pariset, * le lecteur suivra pas à pas toutes les phases de 

wtte rnerveilleusc métamorphose ; et, malgré tout le bruit 

qui s'est fait autour du procluit artificiel exposé dans les 

paleries du Champs de Mars, à Paris, nous ne croyons 13x3 b 

que la chimie puis& jamais accomplir un prodige compa - 
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11 y a un grand nombre d'insectes p i  sécrétent une 
mdière plus ou moins liquide, destinée à former tantôt un 
engin de chasse, tantôt un  abri. Qui ne s'est arrêté avec 
curiosité devant les toiles des araignées, - et denu t  ces masses 
bl&ichâtres, remplies d'œufs ou de chenilles, qui garnissent 
les haies et les arbres? 

On donne le nom de soie à la matière filamenteuse sécrétée 
par certains lépidoptères formailt les familles des bombycides, 
saturnicles et psychic'.es et employée à la construction d'une 
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sorte de nid dans lequel s'enferme la chenille pour se trans- 
former en chrysalide. 

Les sèricaires, en effet, comme les autres insectes lèpidop- 
.tères, passent par des transformations. successives, qui sont 
autant d'époques particiiliéres clans les évolutioiis de la vie. 
D'un oêuf sort une chenille qui devient chrysalide, puis papillon. 

Ces métamorphoses s'opèrent en plein air. Et, sous tous les 
climats, dans- toutes les latitudes, depuis la Mongolie jusqu'à 
l'ile de Madagascar, 011 aperçoit, contre les murs, auprés des 
racines comme sur les branches des arbres d'essences les 
plus diverses, les nids formés avec la soie. Ces nids, plus ou 
moins ovoïdes, ont été nomrnks cocons. 

Dès qu'on eut reconnu la possibilité d'utiliser la soie et d'en 
faire une brillante matière textile, on dut se préoccuper des 
moyens de soustraire les chenilles productrices de soie aux 
nombreuses causes de destruction qui les meliacent, telles que 
la poursuite des oiseaux, les accidents météorologiques, etc. 
On chercha et on trouva parmi les chenilles des espèces se 
prêtant h la domesticité et pouvant être tenues et iiourries dans 
un espace clos et abrité. Ainsi naquit la sériciculture. 

La sériciculture, qui est devenue une des branches im - 
portantes de l'agriculture, comprend la culture des plaiitts 
dont se nourrissent les chenilles et les études sur l'insecte 
depuis l'œuf d'où sort la chenille jusqu'au papillon qui repré-- 
sente l'iusecte à l'ètat parfait. 

Parmi les chenilles productrices de soie il s'en trouve plu - 
sieurs qu'on a pu réduire à une demi-domestication, ainsi les 
Antlzerrea du chêne, mais il n'en est qu'une qui se soit prêtée 
à une domestication complSte et qiii ait accepté de parcoiirir, 
dans une Iiabit.atioii fermée, sous la loi de l'homme, toutes 
les phases de son existence : c'est le Bombyx du mûrier. 
Aiissi, de nos jouis, quand on parle de sériciculture, fait-on 
ahsioil  à la science q u i  s'occiipe de la culture du mûrier 



et de l'éducation des chenilles qui se nourrissent des feuilles 
du mûrier. - 

On troure encore,. dans certaines contrées de la Chine et 
de l'Inde septentrionale, des mûriers sauvages sur lesquels 
des bombyx vivent en plein air : faut-il les considérer comme 
les types de notre Bombyx nzori, type qu'on s'est évertué 
depuis des milliers d'années à modifier et à approprier aux 

. besoins de l'industrie? Perinettront-ils de se prononcer sur 
l'unité d'origine de nos races domestiques? 

Nous n'avons pas la prétention d'examiner toutes les ques- 
tions qui  intéressent la sériciculture. Et, nous renferman t 
dans la définition que nous venons de donner, nous nous 
borneroiis à exposer : l'origine et le développement progressif 
daris toutes les parties du monde de l'art d'élever le Bombyx 
mori ; les principes gknhaux de cet art  en ce qui concerne le 
mûrier et le ver à soie ; la statistique de5 pays si!ri.cicoles. 

La sériciculture est d'origine chinoise. Les annales de la 
Chine font mention, dès la plus haute antiquité et sans dis- 
continuité jusqu'à nos jours, du mûrier et de la soie. Elles at- 
tribuent l'invention de la séïicicnlture h Siling-chi, femme 
de l'empereur Hoang-ti (2698 av. J.  C.), le premier souverain 
dont les Chinois aient gardé le souvenir. 

Le Chou-king, rédigé par Confucius, parle d'un tribut de 
soie qui était exigé sous le règne de Yu (2022 av. J.-C.). 



Le Tche'ou-Ji, recueil de règlements et de rituels, fait par 
le prince Tcliéou-kong (1 115 av. J.-c.), mentionne l'obli - 
ga tion imposee aux impératrices et aiixdames de la cour de 
faire la cueillette des feuilles du mûrier, d'éle~er les vers h 
soie (han) ,  de prhparer et de tisser la soie. 

Le Chi--king, où sont des odes a'ntérieures au VI. siècle 
avant notre ère, contient des allusions à la sériciculture, deve- 
nue pour ainsi* dire obligatoire dans chaque famille. 

Le pays sèricicole est, il est vkai, très limité : il comprend 
les contrées septentrionales qui forment, en partie, aujourd'hui 
les provinces de Chen-si, de Chan-si, du Chang-toung. 
Mais il s'étend à mesure que l'empire cliiiiois s'agrandit ; et; 
au milieu des péripéties yui marquent ie dkveloppement de la 
Chine, la sériciculture non seulement ne phrit pas mais 
devient la richesse ,du pays. Du xire siècle amnt notre ère 
jusqu:au-xr~i~ siècle 'de notre ère l'impôt est presque partout 
payé en soie et en tissus ; et, dans les transactioris, les &offes 
de soie remplacent la moiluaie. 

Toutefois le développement de la sèriciculture est très lent. 
. Si nous regardons à l'est de la Chine, nous voyons l'art 

d'élever le3 vers à soie introduit en Corke par des réfugiés 
chinois dans le 11% siècle avant notre ère, et. importé au Japoii 
seulement au IIP siècle de notre ère. C'est égalemelit au 

.xrre siècle qu'on trouve, dans les livres chinois, mention de 
mûriers dans le Ji-han, le Tonking actuel. 

A l'ouest, dans l'A sie centrale, les ' premières armées chi- 
noises apparaissent pour la première fois dans le I I ~  siècle 
ayant uotre ère;  et c'est sous la dynastie des Hans que 
dans les limes chinois sont mentionnés des peuples sè 

. disputant les vastes contrées comprises entre l'Inde, la mer 
Caspielme et la Chine. A la fin du I ~ * ~  siècle de notre ère, le 
dilerd Pau--tchao soumèt la petite Boukharie et parvient jus- b 

qu'û la mer Caspieiine. Des relations commerciales s,'établis- 



sent , et des caravanes, sillonnant les déserts et les liaiits 
plateaux de l'Asie centrale, font connaître a n  habitants de 
la Bactrialie, aux Pmt!ies, aux Indiens, les produits de la 
sériciculture chinoise. C'est alors que les Persans et les 
Romains reçoirent les soieries ; et le luxe de César étendant 
des voiles de soie au-dessus des spectateurs dans les jeux 
donnes B Rome, l'ail 46 avant notre ère, fait sensation. 

Sous Marc-Aiirele, eu 165, une amhaassade est e:iroyée de 
Rome eii Chine. Les routes p i  traversent l'Asie centrale 
sont clécrites par les- géographes. Mais les Cliiiiois cachent 
avec un soin jaloux les-secrets de leur sériciculture ; et las 
marchands intermédiaires, que le commerce des tissus enri - 
chit, se gardent bien, en admettant qu'ils connaissent la 
vérité, de dire quelle est l'origine de la soie. 

A l'ouest de la Chine, il des  t pas question de sériciculture 
arant le ve siècle de notre ère : une princesse chinoise, fiancée 
h un roi du Kliotan, en 419, emporte, par fraiide, des œufs 
du ver à soie du mûrier, et dote dc la merveilleuse industrie 
son pays adoptif. Et c'est dans cette contrbe comprenaiit les 
paps en dech de l'Himalaya, nommee Serindepar les auteurs 
grecs, que pénètrent deus moines persaiis, chargés par Justi - 
nien ae se procurer les précieux insectes. 
. Ainsi, au vie siecle seulement, oii apprend dans l'Asie occi- 
dentale cet art  de la soie que la Chine connaissait depuis 
plus de tioiu mille ails. Depuis que les soieries sont entrées 
dans le commercé de l'empire ro:naiii on s'est cependant 
efforce de decouvrir ce secret. Les auteurs latins et grecs des 
premiers siècles de notre ère recueillent les fables que rap- 
portent les voyageurs et les marchands ': les uns diserit que 
la soie est une matiére lailieuse recueillie sur les arbres et 
l'assiinileiit au colon ; les autres, que la soie est tirée dc 
l'écorce d'uce ph i l e  comme le l in .  Quelqucs auteurs grecs se 
rripproclieiit daraii tage de la ~ 6 r i  ti! c t parlent cl'uil ver :I 



soie. Un de ces auteurs, au 11" siècle, Pausanias, a même 
appris - qu'on construisait des maisons pour abriter les vers 
à soie contre le chaud et le froid. Mais il ne sait rien de plus. 

Même incertitude sur la position du pays d'où vient la 
soie. Les géographes latins et grecs n'ont que des données très 
vagues sur les contrees qui s'étendent au nord du pays des 
Parthes, dans l'Asie centrale, et vers le sud-est, au delà de 
la presqu'île indienne. 

Si Ptolémée et l'auteur du Pbrz'ple nomment les Sines, 
qu'ils placent à l'extrême Orient, près de la mer, ils ne se 
doutent pas que ce peuple est le même dont la puissance 
s'étend dans l'Asie centrale sur le pays où l'on place les 
Sdres, et qu'ils ont le vrai nom du pays qui procliiit la soie. 
Pour tous, la Sérique est la contrée d'où viennent les étoffes 
de soie ; et ce nom on l'a dérivé du nom s e ~ h  ou sse, doriné 
par les Chinois à la soiei. Les Coréens disent sir, les Mogols 
sirket, les Mandchous s i~ghe .  Les Grecs avaient adopté le 
mot dp, qui devait se prononcer sir; les Latins en ont fait 
sericum , d'où l'anglais si&, l'allemand Seide, le russe 
schelk, l'italien seta, l'espagnol seda. 

$1 est remarquable que le secret de l'origine de la soie et 
des procédés de la sériciculture chinoise ait été si longtemps 
gardé. On connaissait, en effet, de temps immémorial, dans 
l'Inde et dans l'Asie occideutale, une matière textile extraite 
de cocons qui étaient déposés par des,chenilles dans les bois. 
Les livres sanscrits nomment certaines étoffes kauceya, mot 
qui dérive de koça, enveloppe, gaine, cocon ; c'est le même 
mot kiao-che-ye dont se sert au VIP siècle de notre ère 
le yoyageur Hiouén-Tsang pour désigner certaines soieries 
indiennes, qu'il trouve de beaucoup inferieures aux soieries 

Le signe chinois, représeiilant soie, n'a rien qui  rappelle le cocon. Ce 
signe est composé du même radical st répété deux fois, lequel radical repré- 
seilte le mot fil,  Eii &alité le signe chinois voudrait dire le fil par  excellence, 
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faites dans l'Asie centrale avec'les soies fournies par les \.ers 
h soie du mûrier. 

Aristote, au rve siècle avant notre ére, parle d'une matière 
textile qu'il nomme bonzbycine, extraite des cocons d'un 
bombyx dont il décrit les métamorphoses, et que l'on trou- 
vait dans l'île de Cos. 'Il ajoute que les femmes filaient les 
cocons au fuseau. 

~ l i i l e  et plusieurs autres .auteurs latins citent, auprès des 
étoffes sériques, des étoffes bombycines plus grossières, mais 
assez brillantes et d'un +prix èlevé. 

Dans l'Édit de maximum, connu sous le nom d'Édit de 
Dioclétien, le mot bombycinum n'existe pas ; mais le mot 
subsericum mis en opposition holosericum, reprAsente 
peut-être une matière soyeuse inférieure à la soie chboise, 
bien que le plus sourent on traduise subsericcri vesles par 
étoffes de soie mélangées. 

Seulement le bornbycifiurn, qui ètait, après tout, une vèri- 
table soie, s'obtenait en ramassant les cocons percés par les 
papillons, en  les enfilant humides à un bâton, et en tirant 
leurs soies sous forme d'étoupe qu'on filait au fuseau comme 
le coton et la laine. C'était une matière grossière comme on 
en produit encore aujourd'hui dans l'Inde et dans la Chine, 
par les mêmes procédés; avec les cocons qu'on trouve 'sur les 
chênes, les ricins, etc. Ce fil avait une-grande infériorith par 
rapport à la soie chinoise fournie par le bombyx du mûrier ; 
on ne pouvait pas se douter qü'i! était possible d'empêcher les 
papillons de sortir de leurs cocons, et de dépelotonner ces 
cocons pour avoir le fil dans toute sa finesse. 

Quoi qu'il cil soit, la sériciculture trouvait dans l'Asie occi- 
dentale un terrain tout préparé. Favorisée d'ailleurs par le 
climat, elle se développe rapidement dans les provinces grec- 
ques, la Syrie et l'Asie Mineure, et dans la Perse. La con- 
quête arabe, au vir"iécle, ne change rien à cet état de choses. 



Les géograplies arabes d u  IP et du xo siècles, entre autres 
Istakri et Ibn-Haukal, puis, au me siècle, Edrisi, ùt?criverit 
la prospérité séricicole du Marawannahai., du Khorassan, du 
Ghilan, de la Roumélie, d e l a  Syrie. 

Bien plus, les troubles et les disseiisions qui éclatelit dans 
l'empire arabe au rsC siécle, farorisent l'extension de la séri- 
cic~~lture eu determinakit des émigrations d'agriculteurs et 
d'industriels asiatiques vers les contrées musulman& de 
l'Afrique et de l'Europe. C'est ailisi que les Syriens de Damas, 
de Kinnesriii (Alep) et d'Émèse, répandeiit aux ixu et s%&écies 
la culture du mUrier et lëducatioii 'des vers à soie en Afrique 
h Cabès, en Sicile à Palerme, en Espagne à Jaen, El~ira ,  
Séville, Grenade et Almeria. Edrisi fait u n  splendide tableau 
de la sériciculture espagnole. 

Aussi du v i ~ u  xIrie siècle, auprès de la Chine qui demeure 
toujours la grande prodtictrice de la soie, faut-il placer les 
pro~inces musulmanes asiatiques et europée~ines conirne d'im- 
portantes rivales. Après la laiigue cliinoise, . qui a prhs de 
cent caractères composés où entre comme radical le carac- 
tère de la soie, ce sont les la,ngues arabes et persaues qui out 
le plus grand nombre de mots pour désigner les produits de 
l'iridustrie de la soie. 

. Les érnpereurs byzaiitins n'ont pas tire profit de la d h u -  
verte qu'ils avaient provoquée. Ils jouirent peu c h  temps de 
leurs provinces &ricicoles d'Asie. Et ils ne purelit les rem- 
placer, en développant la sériciculture dans leurs prosinces 
d'Europe, qu'après l'expulsioii cles Esclavoiis, c'est à-dire 
nu xc siècle : c'est alors que l'art d'èlerer les rers B soie et 
de produire la soie se répandit dans la Macédoine et dans la 
Gréce. 

L'Italie apparaît, comme pays sGricicole; à la fin du 
xric sihcle. 011 signale. il est vrai, à la fin du xre siècle, la 
culture des mûriers dans l'Italie mériclioiiale ; et 'il est bieii 



probable, en raison des relations eiitreteiliies de tout temps 
par les Amalfitaiiis, tant a w c  la Grèce qu'avec la Sicile mu- 
sulmane,-que la Calabre est redevable de la séricic~ilture à ce 
double courant commercial. Mais dans la haute Italie, oit le 
mûrier mir était coimu depuis longtemps, il est question de 
cocons pour la première fois en 1249, à Bologne. A M~dène,  
en 1306, le peuple est appelé h délibérer sur l'établissement 
d'un impôt sur les cocons ; en 2327, une filature privilégiée 
réclame soii droit sur les cocons q u i  arrivent sur le marché. 
.4 Pescia, en 13 i0, d'après les statuts de la ville, on s'occupe 
de l'educatioii des T-ers à soie. A Lucques, en i372, un droit 
d'entrée est mis sur les cocons. Et encore ne peut-oii regarder 
tous ces faits que comme une preuve d'essais de s&riciculture. 

. Même au xve siècle, s'il y a une certaine production de cocons 
à Vicence, Florence et h Lucyiics, il faut la considArer 
comme très limitée : dans chaque locali!é il y n défense 
d'exporter les feuilles de niûrier, les cocoiis .et la soie, et 
obligation p o x  chaque pàpsaii de planter quelques mûriers 
sur l e  terrain qu'il cultire. Enfiii, le peu de dé~eloppemeiit 
(le la sériciculture en Italie, du  srrrQu usvc siècle; est encore 

attesté par la g r a d e  consornination faite des soies r spagiioles 
et des soies asiatiques pai3 les fabriqués de soieries qui 
sont ètab!ies h Lucques et à FIoreme. La s4riciciilture se 
remontre. à Brescia, à Milan, b Veiiise au nvc siecle. Vida 
publie son faineux poème, De bor12 Zyce, au commencement 
du  xvrv siècle, en 1527. 1 'eidarit la fin des xriC et x v i ~ ~  si& 
des  In eèricicul ture conquiert les Grison's , le Tyrol et 
l'Istrie. A la fin du svirc siècle àklpighi publie uiie remar- 
quable étude anatomique du re r  à soie. L'Italie se maintient 
doiic à la tète du mouvement, toutefois 13 sériciculture ita- 
lienne rie pren.d soii développement complet et ne dev-ieii t LI ne 
graide source de richesse qiie duraii t le XVIII" sikle. 

La France est dotée dc l'art tl'elever les Yers h soie par 
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Henri IV, qui favorise les efforts d'olivier de Serres et de 
Barthélemy Laffémas. C'est au x v ~ r ~ i è c l e  que paraît le 
Théâtre d'ng~iculture,  d'olivier de Serres, et que la 
culture du mûrier se répand protégée par Colbert. Au 
xvix ie  siècle o n  cite les soies d'Alais, de Ganges; du Vigan, 
dans les Céveiines; et les soies de Privas, de Joyeuse et des 
Vans, dans l'Ardèche. Les écrits de Boissier de Sawage sur 
l'éducation des vers à soie sont de '1763. 

Ce n'est pas qu'il ne f û t  possible de recueillir çB et là, 
comme nous l'avons fait pour l'Italie, des mentions du mû- 
rier e t .  du ver à soie en France pendant les xiv" xve et . 

xvi0 siècles. La Provence n'avait-elle pas dès le xrric siècle, 
sous la maison d'Anjou, des rapports intimes avec l'Italie 
méridionale? Le Languedoc, par le. commerce maritime si 
ancien de Montpellier, n'était-il pas en relations mmtinuelles 
avec l'Espagne et avec l'Asie occidentale? Le comté de Tou- 
louse n'était41 pas eii communication avec l'Aragon - et aJTec 
les Maures d ' ~ s p a p e ?  h i g n o n  n'était- elle pas, depuis la 
translation du siège papal dans cette cité, une ville italienne? 
Au x~ siécle ne sait-on pas qu'h Tours, Chei~onceaux, 
Moulins, Henri II fit planter de nombreux mûriers? Mais de 
semblables faits n'ont qu'un intérêt historique ; la dricicul- 
ture ne mérite réellement ce nom qu'au moment oii elle 
devient industrielle et apporte un contingent sérieux à la 
richesse d'un pays. 

Nous indiquerons très rapidement les tentatives faites dans 
les autres contrées d'Europe, et dont de bieil faibles traces 
subsistent encore. Eii Suisse, dans le canton de Zurich, au 
XVP siècle. En Prusse, sous Frédéric le Grand. En Belgique, 
h Anvers, au rvrc siècle ; à Bruges, au X V I I ~  siècle ; dans 
le Brabant, au xvnre siècle. En Angleterre, au xvrie siècle, 

' sous Jacques Ier et Charles Ier. En Suède, au xvrrIe siècle. En 
Hongrie, au xvri" siède, sous Ferdinand III, puis sous 



Marie-Thérèse et sous Joseph II. En Russie, sous Pierre le 
Grand. 

Il est juste cependant de rappeler qu'en Hongrie, au 
xrx%iècle, l'éducation des vers à soie a été reprise avec 
énergie et persévérance; qu'elle y a doiiiié, comme récolte 
annuelle, j usqu'à 800 000 kilogrammes de cocons ; - et que, 

' si elle 'a été comme abandonnée ' à dater de 1845, elle est 
aujourd'hui redevenue en faveur. 

C'est également au xrse siècle que la sériciculture jette un 
certain éclat en Portugal. Apportée probablement par les 
Arabes, elle disparaît pendant des siècles, reparaît au x v ~ i è -  
cle, s'éclipse de nouveau pour réapparaître au xvme siècle, 
d'abord en 1752, grâce aux efforts du marquis de Pombal, 
puis en 1785, grâce aux conseils du comte de Linharés &couté 
par la reine Marie V. Mle se maintient depuis 1850 avec 
succès dans les provinces de Tras-os-Montes et de Beira. 

Pour completer l'histoire de la s&riciculture, nous devons 
signaler les éducations qui se font chaque année dans le reste 
du globe, car nous ne sommes pas jusqu'à présent sortis de 
l'Asie et de l'Europe. 

Dans le Mexique, où les mûriers ont été iiitroduits au 
xvrc siècle par Fernand Cortés, c'est à Ojaca et- Ixmiquilpan 
qu'on élève des vers à soie. 

Dans les États-unis, c'est la Virginie qui commence au 
xvre siécle 21 cultiver des mûriers ; la Géorgie et la Caroline 
s'en occupent au xvrrie siècle; aujourd'hui on cherche h faire 
de la sériciculture dans l'Utah, la Californie, le Kansas et la 
Louisiane. 

Dans l'Uruguay et la République Argentine, les nombreux 
émigrants italiens s'occupent du ver à soie. 

En Afrique, le Maroc et 1'Algèrie. conservent, , comme un 
souvenir du passé, la culture du mûrier et l'hducation des 
vers à soie. 



En Austr,lie, dans les iles Philippines, dans les iles de la 
Sonde, apparaissent des traces de s6ricicul~ure. 

Il est donc vrai de dire qii'aujourd'h& le mûrier et le Bonz- 
Zyx moi-i sont répaldus dans le monde eiitier; et que partout 
on élève le r e r  à soié d'aprés les procédés imaginés par les 
Chinois: L 

Examinons ces procèdis, en iiidiquarit tous les perfection- 
nements qui ' ont été s~:ccessirement apport& et en les élu- 
diant dans les pays 05 l n  s6riciciiltui-c est de~enue  uilc science 
 bita able; c'est-'&dire en Italié et' en France. 

. . 

I I I  

L E  M U R I E R  

(An@. M~slbcrry tree ; all., Ahtlbcerbaum ; ital., Grlso 
.et Moro; esp., Morera ) 

. . Nous commencerons tout d'abord par quelques mots sur 
l'arbre nourricier du V r r  h soie, le mûrier. 

On dbtiugue dans la famille des marées, plusieurs espèces, 
dont les plus rkpaiiduc s soli t le mûrier noir, le mûrier blanc et 
l e  mûrier multicaule. Peiidaiit bien loiigtemps la coloralion 
de la n2z"cr fut coi~sid&rèe comme le signe carac'téristiqiie de 
l'espèce : mais aujourd'hui cette coloratioi~ n'est plus un 
caractère suffisant pour distiiigiier le inîirier noir dii mûrier 
blanc, car on connait des variétés de miii-ier I-ilatîc qui portent 
des fruits co!orSs. 3 

Observoiis, une fois pour toutes, que la mure, ce fruit d'un 
goîit succuleiit, n'est pas iin f'ruit cotistitue seulement par les 



carpelles : ce qui parait c'est le périanthe qui persiste daiis 
la fleur carpellèe, devient charnu et enveloppe le carpelle 
placé au centre. 

Le mûrier noir est le plus anciennement connu dans l'Asie 
occidentale et chez les Romains ; il était cultivé comme arbre 
d'orliement dans les jardins et comme arbre fruitier. Il se dis- 
tingue par la coloration foncée de lëcorce, et par ses feuilles 
en cueur, courtes, larges, fibreuses, échancrées h la base,- 

FIG. 1. - i, Marier noir. - 2. Mtlrier roi:g.!. - 3. Ilbrier multicaiile. 
. . 

èpaisses et rudes au toucher. 11 porte un fruit presque sphéri- 
que, luisant, d'un noir violet. La lenteur de sa croissance, le 
peu de longueur annuelle de ses rameaux et la difficulté de 
le propager ont fait abandonner le mûrier iioir et préférer le 
miirier blanc pour les éducations de yers à soie (fig. 1, 1). 

Le mûrier blanc est originaire de la Chine : il u9est conriii 
dans l'Italie méridionale qu'à la f i i l  du XI" siècle. Il a les 
feuilles dentées, pointues, lobées plus ou moins profondément, 
parfois lan&olèes, luisantes. Ses fruits ovoïdes, disposés à 



la base de. certaines feuilles., sont plus petits que ceux du 
mûrier noir. L'espèce renferme de nombreuses variétés, qui 
se produisent sous l'influence de la culture, des sols, des cli- 
mats et. de l'èxposition ; elles se. distinguent par l'&poque de 
la floraison, par la grandeur, la dentelure, les nervures et 
l'épaisseur des feuilles (fig. 2). Le mûrier blanc a cet avantage 
de pousser facilement, de se propager par semis, marcotte, 
bouture ou greffe, d'avoir une foliature touffue et des jets vi- 
goureux. I l  est plus hâtif que le mûrier noir. -D'ailleurs les 
vers à soie mangent sa feuille avec une préference marquée. 

FIG, 2. - Quelques formes des feuilles si variées dans le marier blanc. 

Le mûrier multicaule a plusieurs des qualités que présente 
le mûrier blanc. Originaire, comme celui-ci, de l'Asie orien-- 
tale, il est plus hâtif. Ses feuilles sont très grandes, minces, 
rarement lobées et fortement biillées. Ses fruits, assez clair- 
semés, sont de forme oblongue et de couleur noirâtre; ils 
ont peu de saveur (fig. 1, 3). 

Nommons encore le mûrier rouge (fig. - 1,2) dont les feuilles 
grandes, ovales, brusquement acuminées au sommet, finement. 
veloutkes, sont blanches en dessous ; et le mûrier . . indien, tréa 
commun dans l'Asie méridionale, qui est un mfirier blanc ii 
baies rouges. 

Les plants de mîirier, venus par semis dans les pépinid- 
res,*se nomment pourrettes ; 011 les transplante au bout de 
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trois ans en ayant soin de ménager les racines, de bien pré - 
parer le sol et d'espacer les plantes. Un mûrier, à cinq-ans, 
donne 18 kilog. de feuilles ; à dix ans, 52 kilog. de feuilles ; 
à vingt--deux ans, 100 kilog. 

Le mûrier peut vivre très longtemps si on ne le mutile pas 
et si on le taille dans la saison propice, avec soin, c'est-à-dire 
de manière à laisser une répartition égale de la sève. On 
recommande de ne pas effeuiller l'arbre tous les ans : il 
acquiert ainsi une feuille plus lisse, plus brillante, d'une 
nuance plus belle. 

11 faut éviter de porter vers le nord une espèce acclimatée 
dans les pays méridionaux : au contraire un mûrier pris dans 
une contrée septentrionale ritussit bien dans les pays situés 
plus au sud. 

Le mûrier n'est pas un arbre qui craint le froid.. 11 pousse 
el1 Suède, eu Russie, et supporte un froid de 20°, mais, pour 
qu'il résiste à ces températures meurtrières, il faut qu'on ne 
le défeuille jamais. 

Dans les pays chauds le mûrier croit facilement et rapide- 
ment pourvu qu'il trouve de l'humidité. 

Toutefois il y a une limite des climats sous lesquels une 
éducation des vers à soie est possible : cette limite est donnée 
par la température nécessaire à la végétation de la plante. 11 

I 

faut qu'après la cueillette de la  feuille la neuve-lle pousse 
puisse recevoir assez de chaleur pour se reconstituer avant le 
froid; il faut qu'elle puisse compter sur deux mois pendant 
lesquels la température demeurera supérieure à 130. Voilà 
pourquoi on dit que le climat qui convient à la vigne est le 
climat qui convient pour l'éducation des vers à soie. 

On met les 'feuilles, au fur et à mesure de la cueillette, 
dans une sachette : il faut avoir soin de cueillir les feuilles eii 
allant de bas en haut de maniére à ne pas briser les bour- 
geons. . .  



Les feuilles doivent é tre fraîches lorsqu'ellm sont portées 
aux chenilles, mais elles ne doivent pas être humides : l'usage 
est de ne les servir aux repas 'des vers qu'après les avoir 
hissées pendant huit ou dix heures dans 1111 local frais 
et aéré, OU on les secoue légérerneiit, où l'on fait au  besoin 
LM peu de feu après les journées de pluie, de manière qu'une 
boniie partié de l'liumidité que contiennent les feuilles soit 
évaporée. 

FIG, 3. - Miirier sauvageon. 
Arbre ni taillé ni greffé. 

Le climat, l'altitude, la nature du sol, le mode de cuitiire et la 
taille ont une iilfluence sur les qualités iiutriti~es des feuilles 
et par suite sur la qualité de la soie : par q i i a l i th  ilutriti~es il 
faut comprendre ilon pas la quantité de suùstancc fibreuse, 
mais la quantité desubstaiice suc:-èe et de substance résineuse. 
Ainsi. on pr4fère les mûriers plauti?s sur un sol grm-eleux et 
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granitique, sur une colline, à l'exposition du levant : la feuille 
est moins aqueuse, plus mince et plus nutritive. 

On remarque que la feuille du mûrier noli greffe (fig. 3) 
donne un meilleur résultat que la feuille du mûrier greffé, et 
qu'elle est plus riche en principes nutritifs, mais les feuilles 
du mûrier non greffé sont petites, tenaces au rameau et 
difficiles h cueillir ; d'ailleurs elles se fanent plus vite. 

FIG. 4. - Mûrier taillé et greffé. 

Ce là la prèfèrence accordée aux mûriers greffbs (fig. 4 )  qui 
ont une foliation abondante et dont la cueillette, que l'on favo- 
rise par une taille intelligente des branches, est rapidement 
faite. Toutefois l'habitude est de donner, qiiand on le peut, 
la feuille du sauvageon aux vers pendant les trois premiers 
àges et celle d u  mûrier greffè p e d m  t le dernier âge. 

Bien que l'iiifluence de la nourritJiire soit liécessairemen t 
2 



considkrable sur des insectes qui, comme les ;ers à soie, aug- 
mentent en poids, dans l'espace d'un mois, de six à huit 
mille fois, on n'a jamais fait d'éducation rationnellement basée 
sur la composition de la feuille. Cependant l'analyse chimique 
des feuilles a démontré qu'elles présentent, des différences 
sensibles dans la proportion du phosphate de magnésie, de 
l'acide phosphorique et des éléments calcaires ou siliceux ; 
d'autre part, l'analyse des matières éliminées par le ver 
démontre qu'il s'assimile l'acide phosphorique, l'acide sul- 
furique, la potasse et la magnésie. Il y aurait donc d'intéres- 
santes recherches à faire au point de vue de la nutrition de la 
chenille et de la formation de la  soie. 

Notons que dans plusieurs pays on coupe les rameaux du 
mûrier, au lieu de cueillir la feuille, et on porte ces ra- 
meaux sur les .claies. Bien qu'il soit difficile, la feuille se 
fletrissant rapidement, de s'approvisionner de branches pour 
parer aux jours de pluie, la rnèthode d'éducation d l'aide de 
rameaux a de noinbreux partisans. 

Nous ne parlerons qu'à titre de curiosité des essais faits 
avec la scorzonère (Scorao~zer*a hz'spanica), la ronce des 
haies (Rubus fruticosîcs), la laitue (Lacluca saliva eupitala) 
pour nourrir les vers à soie. 

Mais , eii Amérique on se sert avec succès du Madura 
' 

aurantiaca, nommé aussi mûrier des Osages (fig. 5: 2), 
arbre épineux de grande taille, à feuilles lancéolées faiblement 
dentées. La fleur, portée sur un réceptacle charnu, devient un 
fruit du volume d'une orange à surface rugueuse. Commc le 
Maclzwa est précoce et supporte facilement un froid de 3O, il 
rend de grands services pour nourrir les +ers pendant les 
premiers 5ges lorsqu'une gelée a détruit les premières pousses 
du mùrier. 

E n  Asie, on emploie comme succédanés du mûrier-  le 
Brozcssoitetia papy~*ifir*a ( fig. 5, i), grand arbre à &cosce 



mouchetée ayant des feuilles ovales, acuminées, for ternent 
velues sur une face, et portant un fruit d'un beau rouge 
orangé ; et le Cudrania triloba, arbuste à branches épiiieuses 

FIG. 5. - Succédanés du mdrier. 

I .  Broussonetia papyrifera. -' 2. Xactura auraiztiaca. - 3. Cudrania triloba. 

portant des feuilles. longues, ètroites, ovales et terminées en 
poiute (fig. 5, 3). Les chenilles nourries en Birmanie et en 
Chine avec le Broussonelia pap yri fera et le Cudrania 
trilo6a donnent d'assez bons cocons, 

L'CEUF 

(Ital. Semebachi, Seme~zte, Uovo ; dl. Seidenwurme- 
reier; angl. Silk~uorm eggs ; esp., Huuo, Grana, Semilla), 

Les ouufs pondus par les papillons femelles du bombyx du 
mûrier soiit ovales, légèrement aplatis sur les deux faces, 



déprimés au ce~itre ; leur diamètre moyen est d'environ un 
millimètre. On les trouve dans le commerce tantôt attachés 
la toile sur laquelle le papillon femelle les a déposés (fig. 6), 
tantat détachés. 

Au moment de la ponte la couleur est jaune pâle ; en cinq 
ou six jours elle passe graduellement par le gris roussâtre, 
puis arrive au gris ardoisé. Les œufs qui demeurent jaunes 
sont des œufs non fécondés : ils ne tardent pas à se dessé- 
cher. Lorsque l'éclosion approche, la couleur devient succes - 

FJG. 6. - Toile chargée des œufs après la ponte, 

sivernent bleuâtre, violette, jaunâtre et en dernier lieu blanche. 
L'œuf, presque transparent avant le travail de I'éiiacléation, 
decient de plus en plus opaque à mesure que l'embryon se 
dèveloppe. Projeté dans l'eau bouillante, l'œuf qui a un germe 
bien constitué prend une teinte violet clair uniforme. Le poids 
spécifique est un peu supérieur à celui de l'eau. Il faut, sui- 
vant les races, de 1.200 h 2.000 œufs pour peser 1 gramme. 

La coque est une pellicule mince, translücide : elle est 
perforée de nombreux canaux microscopiques. A une des 



extrémités est une légère dèpression : elle correspond à l'ou- 
verture par laquelle l'œuf a été fécondé ; c'est par là que le 
ver sbrtira. 

A l'intérieur est un liquide albumineux contenant en sus- 
pension des globules sphériques : c'est au milieu'cle cette 
masse que le germe, déposé sous forme d'un amas de cellules 
réunies en ruban, se nourrit. Les cellules pigmentaires, qui 
sont le début de l'organisation de l'embryon, ont la .  couleur 
vlolacée ou grisâtre, que l'on remarque dans l'œuf. 

Le travail de l'embryonnement exige l'absorption d'une 
quantité notable d'oxygène. L'œuf respire donc. Il y a exlia- 
laison de vapeur d'eau et d'acide carbonique, et en même temps 
perte de poids. La respiratiou est très active au début, devient 
moins énergique pendant l'hiver, puis reprend une grande 
activité dès que la chaleur a ranimi: le travail du ' déve- 
loppemen t de l'embryon. 

En raison de ce besoin d'air, il ne faut pas entasser les 
œufs, mais les coriserver dans des sachets perméables h l'air, 
et, lorsqu'on les transporte ou qu'on les fait voyager, il faut 
avoir le soin de les placer dans des récipients aérés et de percer 
de petitshous la boîte en carton ou la caisse qui les renferme. 

Au lieu de laisser l'éclosion se faire naturellement, auquel 
cas les chenilles naissent très inigalement et h de longs 
intervalles, on a pris l'habitude de provoquer l'éclosion arti- 
ficiellement. Outre l'avantage d'avoir des naissances plus 
simultanées, on peut choisir un moment propice pour l'in- 
cubation et régler le commencemeiit de l'éducation d'après 
l'état de la végétation. 

Pour obtenir une éclosion artificielle, l'habitude ancienne 
était que les femmes missent les ceufs dans de petits sachets 
et les portassent sur leur sein : on avait donc recours à la 
chaleur dégagée par le corps humain. Plus tard on a eu 
recours à des étuves. Aujourd'hui on les place daiis des 



appareils construits avec soin, nommés chan2br-e d'incuba- 
tion, ou couveuse, aérés, éclairés et chauffës (fig. 7 ) .  Là 
on élève progressivement la température, en allant de 12" 
à 23, car il faut imiter le travail de la nature, lequel 
s'opère à dater des chaleurs modérées de février et de mars 
et se poursuit jusqu'aux chaudes journées d'avril. Une tempè- 
rature faible au début de l'incubation est d'autant plus indi- 
quée que les ~ u f s ,  quaud on les met éclore, sortent de la 
chambre hiberi~africe. 

FIG, 7. - Couveus6 artificielle. 

L'incubation dure de vingt-cinq à trente jours; au bout de. 
ce temps l'klosion commence et se prolonge pendant trois ou 
quatre jours. 

L'incubation dans l'étuve était autrefois plus rapide. On 
prenait les œufs déjà émotionnés par les premières chaleurs 
du printemps, et on les soumettait de suite à une haute tem- 
pérature qu'on portait de 22 à 300 ; par ce système l'éclosion 
avait lieu au bout de sept à huit jours. 

AU lieu d'attendre l'époque normale de l'éclosion des vers 
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annuels correspondant avec l'apparition de la végétation du 
mûrier c'est-à-dire le printemps, on a, depuis quelques 
années, fait des expériences pour avoir une éclosion 
hâtive; on y a rèussi, et on a obtenu des éclosions en au- 
tomrie, tantôt en brossant vivement les œufs . récemment 
pondus, tantôt en les exposant à une pluie d'étincelles 
tombant d'un pinceau metallique suspendu h une machine 
électrique ; tantôt en les plongeant dans l'acide chlorhydrique, 
ou même sedement dans l'eau distillée chauffèe à 500. Tous 
ces procédés sont en relation directe avec l'activitb respira- 
toire des œufs au moment de l'opération, et ils produisent 
leur effet maximum au moment où la respiration est la plus 
active, c'est-à- dire immédiatement aprés la ponte. 

Mais ces expériences sont de date trop récente pour qu'on 
ait pu en tirer des conclusions qui certainement deviendront 
très intéressantes au point de vue de la constitution des vers 
à soie. 

Contentons-nous de citer les notions acquises sur  3'iii -- 
fluence des variations de température, et les précautions qu'il 
faut prendre pour en préserver les œufs. 

Les œufs des vers à soie annuels, qui sont les vers élevés 
en Europe, sont incapables d'éclore avant d'avoir subi l'ac- 
tion du froid. On rencontre, il est vrai, des cas d'éelosion qui 
surviennent peu de jours après la ponte, mais le nombre en 
est restreint et la chaleur de la température n'y est pour rien. 
Ce q u i  est certain, c'est que des ceufs, transportés irnmédiate- 
ment aprés la ponte d'Europe au Beiigale et dans l'Am&- 
que du Sud, n'ont pas éclos malgré une chaleur considérable; 
et que des œufs laissés pendant l'été dans la salle où ils ont 
été pondus B la même température n'écloront pas tant qu'ils 
n'auront pas subi l'action d'un refroidissement sensible, re- 
froidissement qu'il faut avoir soin d'obtenir progrossivernent 
et non brusquement. 



On a donc été conduit'à admettre qu'il y a dans la vie de 
l'œuf pondu par un ver à soie annuel, trois périodes : une 
période préhivernale qui dure jubqu'à l'époque où le froid 
se fait sentir ; une période d'hivernation qui se prolonge 
tant que le froid agit et qui mairitient le germe station- 
naire ; une troisième période posthivernale, qui commence 
clès que la chaleur se fait sentir et réveille le travailembryon- 
naire. 

Si, l'œuf étant entre dans la dernière période, le froid 
survierit et arrête le travail de l'embryoii, l'œuf périt : la 
marche de la chaleur doit donc être progressive et ininter- 
rompue pour que le développement de l'embryon s'effectue 
graduellement et arrive à I-tonne fin. 

De la, l'habitude prise de porter les œufs au commncement 
de l'hiver dans des locaux situés à des altitudes élevées, où 
ils sont exposés à une température constamment froide, et 
de les y laisser jusqu'à ce que les craintes des variations 
brusques de température, qui  surviennent souvent en février 
et en mars, aient disparu. De là, les chambres hibernatrices 
qu'on maintient une température voisine de zéro et dans 
lesquelles on conserve les œufs daiis un air sec et fréquem - 
ment renouvele jusqu'au moment où on voudra les mettre à 
1-'éclosion. Les Chinois ont depuis longtemps cette coutume 
d'exposer au froid, même dans des glacières, les œufs de 
vers à soie ; ils la recommandent dans leurs écrits sur les 
èducations. 

11 est remarquable qu'on peut prolonger la période d'hiver- 
nation sans inconvénient, laisser par exemple plus d'un an  
les œufs daiis la chambre froide. 

On peut de même prolonger la période préhivernale. 
Mais inversement oii peut raccourcir cette période préhi - 

vernale, et vingt jours après la ponte, c'est-à-dire aussitôt 
que l'embryon a &te formé porter les ~ u f s  dans une glacière. 
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Aucune expèrience scientifique n'a eiicore permis de pré- 
ciser la quantité de froid nécessaire pour que l'hivernation 
~oitkuffisante,.et on a obte'nu de bonnes éclosions avec des 
œufs qui, mis vingt jours après la ponte dans une chambre à 
une température de 3 Li ho, y étaient demeurés soixante jours, 
et avec des œufs qui avaient séjourné quarante jours dans une 
glacière. D'ailleurs, chaque année, dans le midi de la France 
comme en Italie, 13. ou i l  n'y a pas de chambres hibernatrices, 
n'a-t-o~i pas d'excellentes éclosions avec des œufs qui ont 
passé les cinq mois d'hiver dans des chambres oii la tempéra- 
ture oscille entre 3 et I O 0  C. sans descendre même à O ?  

Seulement, dès qu'on a arrctté l'actioii du froid et qu'on a 
soumis de nouveau les œufs B la chaleur, on est tenu de ne 
plus les exposer à un refroidissement : parce que l'embryon 
aura recommencé à se développer, parce que l'œuf, suivant 
l'expression reçue, aura été émotionné, et que la série des 
actions et réactions chimiques qui forment le caractère de la 
manifestationde la vie ne doit pas être interrompue. 

On a reconnu que ce travail embryonnaire s'établissait 
après un &jour un peu prolongé dans une température de 120; 
c'est donc contre ce degré de chaleur qu'il faht se mettre en 
garde tant qu'on ne veut pas préparer les œufs à l'éclosion. 

La nécessité du froid dans l'évolution de l'œuf n'existe 
que pour les races annuelles. 

Les ~ u f s  que pondent les bombyx appartenant aux races - - 
polyvoltiues, c'est-à-dire aux races qui donnent plusieurs 
récoltes daiis une année, éclosent, en effet, presque immédiate- 
ment, et les chenilles sont parfaitement viables. Dans le midi 
de la Chine, dans le Bengale, etc., il y a des vers h soie qui 
donnent tous les deux mois une récolte, tandis qu'avec notre 
race annuelle nous mettons les œufs à l'éclosion en avril, nous 
avons les cocons en juin, et nous recueillons en juillet les œufs 
qui seront conservés pendant l'hiver suivant. 



Nous venons d'exposer la théorie de l'action du froid sur 
les œufs, mais la chaleur de l'été ne leur est-elle pas indis- * 

pensable ? N'y a-t -il pas une période d'estivation nécessaire ; 
et ne peut-on pas agir sur la robusticité des vers, sur la bonne 
é,closion de l'œuf, en prolongeant l'action' d'une forte chaleur 
sur cet œuf et en augmentant la quantité de calories absorbées 
avant-l'hivernation . , ? La science ne s'est pas encore prononcée 
sur .cette estivation que préconisent .quelques graineurs, et 

F~G. 8. - Vers sains, aprbs la quatrième mue, 
. .  , . . 

dont le ,principal résultat serait d'obtenir avant l'action d u  
froid la complète evaporâtioo de l'eau contenue en excès 
dans l'czuf. 
. Ces :soins que nous venons d'indiquer pour la conservation 
des œufs et assurer leur bonne éclosion ne corrigeront pas 
la mauvaise qualité des œufs si elle existe. Il y a donc 
d'autres précautions ii prendre pour s'assurer de la bonnese- 
mence. Ces précautions incombent aux graineurs.. 

On nomme graines, dans le commerce, les œuf*.de vers 



soie. L'assimilation de ces petits œufs aux graines d'une 
plante a été .faite de tout temps, ce semble; car chez les è c r b  
vains arabes les plus anciens le mot doud, graine, est em- 
ployé dans le même sens. 

On nomme graineurs les personnes qui s'occupent d'élever 
les vers à soie pour recueillir les œufs et en faire commerce. 

Autrefois l'agriculteur qui faisait une éducation de Yers' à 
soie choisissait parmi ses cocons les plus beaux qui avaient 
été faits par les vers les plus vigoureux, et opérait lui-même 
son grainage, c'est-&-dire recueillait chez lui les ceufs qu'il 

: $ 

PIG, 9, - Vers p6brinés, aprks la quatrième mue. 

mettait de côté pour l'éducation de l'année suivante : dè 
10 kilogrammes de cocons on obtenait 25 onces de graines. 

Si la chambrée échouait et si l'espoir dans les œufs' était 
déçu, l'agriculteur en demanitait ii son voisin. Jamais, ni en 
Italie ni en France, la récolte des cocons n'avait échoué d'une 
manière générale, et toujours les sériciculteurs avaient pu se 
pourvoir d'bufs de vers à soie, lorsqu'en 1847 une maladie 
terrible se  déclara dans les magnaneries françaises. 

- Les vers au lieu de grossir également et de montrer la vi- 
gueur qu'ils ont lorsque leur santé est irréprochable (fig. 81, 
devenaient languissants, grossissaient inégalement, dépéris- 



saient, seiourraient de taches noires et demeuraieiit beaucoup 
plus petits, tout en étant très inégaux (fig. 9). 

Cette maladie nommée la pébrine, héréditaire, épidémique, 
contagieuse, se dereloppa avec une in  tensitè croissante, et 
répandit de telles ruines que la récolte des soies en France 
ne put sefaire en 1852 et 1853, qu'à l'aide de graines impor- 
tées d'Italie. Mais la pébriiie ne tarda pas àenvahir les graines 
italiennes qui d o d r e n t  uii très mauvais résultat en 1855 et 
en 1856, et échouèrent en 1857; les magnaneries francaises 
et italiennes ne purent plus se procurer dans leurs pays les 
grairies nécessaires. Alors se constituèrent les graineurs, c'est- 
à-dire des sériciculteurs qui se chargeaient d'aller en pays 
étrangers non con taminés à la recherche di bons cocons, et de 
rapporter des œufs dont ils faisaient commerce. Tel fut 
l'origine du grainage industriel. 

Les montagnes duportugal, les Balkans, le Caucase, furent 
successivement visités par les graineurs de 1556 h 1866 ; le 
fléau les suivait, et chaque nouvelle contrée visitée fournis- 
sait pendant deux ou trois ans au plus des œufs de vers à 
soie que les magnaniers pouvaient mettre éclore avec quelque 
sécurité. En 1865, les provinces danubiennes et caucasiennes, 
Valachie, Roumélie, Anatolie, Macédoine, Nouka, étaient 
épuisèes et ne donnaient plus de vers réfractaires à l'in- 
flueiice épidémique de la pèbrine; en France, la récolte 
qui était de 25 millions de cocons en 1853 n'est plus que de 
5 millions en 1865. Les graineurs durent s'adresser à l'Asie 
orientale. 

Ce fut au prix de nombreuses déceptions qü'on acquit la 
connaissance du moment où il fallait faire partir les œufs, de 
la manière de les emballer pour qu'ils arrivassent en bon 
état en Europe, des soins à leur donner soit à bord des bâ- 
timents, soit à leur arrivée ; il' faut, en effel, les soustraire à 
l'influence des variations de température, leur donner assez 



d'air pour entretenir la respiration, enfin les prèserver de 
l'humidité. 

Les graines importées de la Chine de 1859 à 1862 ne don- 
nèrent pas un résultat satisfaisant ; les graines importées du 
Japon produisirent, au contraire, des races robustes qui ré- 
sistèrent à l'iiifluence de la pébrine. 

Aussi, à dater de l'année 1865, voit-on l'importation des œufs 
de vers i soie japon.ais en Europe s'accroître. Ces œufs arri - 
vaieiît déposés sur des cartons dont chacun portait à peu 
près une once, soit 25 grammes. Dans l'année 1867, l'im - 
portation s'elère à 2 millions de cartons, représentant 4 4  mil- 
lions de kilos de cocons, et l'importation japonaise se maintient 
jusqu'en 1877 entre 1 500 000 et 1 100 030 cartons, sur lt?s- 
quels la Francr prend le tiers c'est-à-dire plus de 400 000 ; 
elle dkline ensuite rapidement j usqii'eii 1882 OU elle n'est 
plus que de 1 3 200 cartons. 

Ce n'est pas que de constants efforts ne ftissent faits en 
France et en Italie pour se soustraire à ce tribut. Les savants 
avaieiit été appeles à rechercher les causes de la pébrine, les 
canaux de la contagion, enfin les remèdes au mal. Ils finirent 
par établir que les vers pébrinbs ont tous leur organes eiiva- 
liis par des corpuscules, petits corps ovoïdes se multipliant 
au détriment de l'organisme ; que ces corpuscules existent 
dans les déjections des vers pébrinés, contaminent les feuil-. 
les données en nourriture, et pénètrent ainsi dans les corps 
des vers sains qui deviennent immédiatement pébrinés ; que 
les mêmes corpuscules se retrouvent dans la chrysalide, dans 
le papillon et mème dans l'œuf, si le ver pebriné a pu vivre 
jusqu'à l'état de chrysalide ou de papillon ; que le remècle 
est dalis la sélection des papillons et dans la séparation 
des ,pontes des papillons sains, conservées seules pour la 
graine. 

La méthode de sélection, dite méthode Pasteur, et qui  con- 



siste à isoler les couples de papillons, à les enfermer dans une 
cellule où la ponte est recueillie ainsi que les cadavres des 
papillons, enfin à examiner au microscope l'état des papil- 
lons reconnus corpusculeux, est devenue la base du système 
des grainages cellulaires pratiqué en France e t  en Italie 
depuis vingt ans. 

On écrase quelques graines ou une portion dn papillon 
dans de l'eau distillée, et on porte sous le micro&ope une 
goutte du mélange (fig. 10 et 11). 

C'est grâce à ce système qu'on a arrêté les ravages de la 
pbbrine, qu'on a reconstitué des races saines et robustes, et. 

FIG. 10. - Vue au microScope FIG. 11. - Graine exempte de c-r- 
des corpuscules qui caractérisent puscules, vue  au microscope. 
la maladie dite pébrine. 

qu'on a procuré aux magnaniers des eufs  de vers à soie qu'ils 
mettent à l'éclosion avec confiance. C'est grâce à l u i  que les 
races japonaises ont été peu à peu abandonnées, si bien que 
l'importation des cartons japonais en France descend de 
415 726 en 1874à 78 979 en 1876, tandis que ia quantité de 
graines indigénes mises à l'éclosion s'éléve de 241 000 à 
516 950 onces. Depuis long temps il n'y a plus de cartons japo-. 
nais en France, et rnainteilant3les graineurs français exportent 
dans les pays qui avoisinent la Méditerranée annuellement 
plus de 300 000 onces d'œufs de vers h soie produits par de3 
races françaises reconstituées. 



L A  M A G N A N E R I E  31 

En rèsurnant ce qui a rapport aux œufs, nous dirons donc 
que le sériciculteur, en reclierchant les œufs qu'il veut met- 
tre h l'èclosion, doit avoir deux prboccupations essentielles : 
l'origine de ces œufs, et les soins donnés à leur conservation. 

LA M A G N A N E R l E  

(AH. Aufiüchlerei ; angl. Reariughouse : ital. Bucheria, 
Bigatteria ; esp. Gusaneria.) 

Les œufs étant éclos (l'éclosion a généralement lieu 
dans la matinée), on voit s'agiter une multitude de petites 
chenilles, longues d'environ 3 millimétres, ayant une cou- 
leur marron foncé. Il y en a 33 000 i 35 000 dans une once 
de graines provenant de races h gros cocons ; 35 000 38 000 
dans les races à cocons moyens ; 4 5  000 et mème 50 000 dans 

' les races à petits cocons. Il faut les enlever jour par jour, et 
élever autant que possible ensemble celles qui sont nées le 
même jour. C'est un grand availtage, en effet, que d'ègaliser 
constamment les vers qu'on ékve. 

Pour recueillir les chenilles on les couvre de rameaux de 
mûrier dans le cas où les œufs adhèrent à une toile ; ou, 
lorsque les œufs sont détachés, on se sert d'un morceau de 
tulle portant des feuilles de mûrier, le tulle ayant pour effet 
d'empêcher les œufs non éclos de s'accrocher aux feuilles. 
Les chenilles, aiguillonnées par la faim, grimpent sur les 
feuilles : il est alors facile de les transporter dans le local ou 
l'éducation doit étre faite, 



Ce local s'appelle rnag~t anerie. Le mot magnanerie dé - 
rive de magnan, nom provençal du ver à soie, lequel lui- 
même semble avoir étè donné au ver à cause de sa voracith, 
car il a pour étymologie le verbe manian, maiiger. 

Dans les pays chauds, OU la température subit peu de lTa- 
riations à l'epoque où on èleve les vers à soie, on se borne à 

FIG. 12. -- Hangar servant de magnanerie en Cbirie. 
Opération du délitement des vers. 

placer les vers sous un hangar; Telles sont les constructions 
en bambou qu'on èleve en Chine (fig. 12). 

Ailleurs on utilise un local fermé, dans lequel les sers sont 
abrités contre les orages et contre le froid. Ce local est rempli 
d'i!tagères q u i  portent des claies su~erposèes et distancées de 
40 centimètres environ. Ces claies (fig. 1 3) ont pour but d'aug- 
menter la swface q d o n  peut offrir aux chenilles. Il faut en 
effet que ces insectes puissent facilement se mouroir, man- 
ger, respirer, subir leurs mues. . 



Or si tous les eufs éclosaient , on aurait environ 1 400 che - 
niiles pour un gramme de graines, ou 35 000 pour une once 
de graines. Il faut compter que chaque chenille a besoin d'une 
surface triple de sa grandeur ; et il faut observer que la taille 
de la chenille s'accroît progressivement de 3 millimètres à 
80 millimètres, de sorte qu'après l'éclosion, pour une once de 
graines, on 'aura besoin d'une surface de 30 centimètres, et 
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FIG. 13. - Etagère avec les claies. 

qu'à la fin de l'éducation, pour la même quantité, on aura 
besoin de 60 mètres carrés. 

Nous né pouvons pas entrer dans la description des diffé- 
rentes sortes de magnanerie qui sont en usage, ni des 
constructious que l'on fait ad hoc; le poirit essentiel, c'est 
qu'il y ait de nombreuses ouvertures dans toutes les exposi- 
tions, afin que l'air y puisse être facilement renouvelé et y 
circule constamment de manière fournir aux vers l'osggéne 
nécessaire à la respiration et h enlever l'acide carboiiique et 
les exhalaisons des vers et des feuilles. On cite souvent la ma- 
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gnanerie imaginée par Darcet : nous en donnons la descrip- 
tion (fig . 14).  

Les vers ont une respiration active : ils aspirent l'air par 
les dix-huit stigmates placés près des pattes, sur les côtés du 
corps, et ils l'expirent non seulement par ces mêmes ouver - -  
tures mais aussi par toute la superficie du corps. 

Comme principe, on peut dire que l'aération est bonne lors- 

FIG. 14. - Magnanerie Uarcet; 
1. Calorifbrc. - 2. Entréc de l'air. - 3 ct  4. Gaines pour la circulation dc l'air. 

- 6. Cheminée. - 7. Sallc d'incubation 

que la peisonne, qui demeure dans la magnanerie 
l'éducatioi~, respire facilement et ne perçoit aucune 
odeur. 

Voici quelques autres conditions exigées par l'hygiène. 
Une grande propreté sera maintenue non seulement dans 

l'il] téiaieur mais à l'extérieur : auciirie odeur de h-nier OU 

autre odeur forte lie doit péiiktrer dalis le local. Les murs et 
les plafoiids auront été blancliis à la chaux; le sol aura été 

- 5. Tarare. 

et soigne 
mauvaise 

. a 
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lavé à la potasse ; le mobilier, c'est-à-dire les échafaudages et 
les claies, aura ètè soumis à une ftimigation de souffre, 
avant qu'on ait porté les vers dans la magnanerie ; on 
maintiendra ces précautions, prises contre les miasmes des 
maladies, pendant toute l'èducatioii ; et, par conséquent, on 
se servira de papiers propres pour couvrir les claies et opérer 
les délitements. 

Fm. /S. - Cha~ffage  des claies en Chine. 

L'humiditi! sera soigneusement combattue : un hygromètre, 
n l a d  dans la magnanerie, sera souvent consulté; autant un r--- 

vent frais et sec, comme le vent du nord, est fûïorable aux 
vers, autant le vent du midi chaud et liumide leur est fu - 
nes te. 

Les variations brusques de température étant la cause or- 
dinaire des maladies, il faut pouvoir les combattre : u n  tlier- 
inorné tre est indispensable. Pour chauffer la magnanerie on 



se servira d'un poêle. Pour l'aérer, quand il fait trop chaud, 
on placera dans les encoignures de la  pièce des cheminées où 
seront éclairés des feuxclairs à l'aide de copeaux et de menu 
bois : lorsque la température est, en effet, étouffante au 
dehors, il est impossible d'ouvrir les fenêtres; les feux 
transforment les cheminées en tuyaux d'appel et facilitent le 
changement de l'air. 

Ces principes ont été de tout temps respectés en Chine. 
Ainsi on tient un brasier constamment allumé dans les ma- 
gnaneries et on chauffe au besoin les claies pour préserver 
du froid et de l'humidité les vers à soie (fig. 15). 

En résumé beaucoup d'espace pour les vers, le maintien d'une 
température régulière, une aération largement organisée, enfin 
des soins de propreté constants, telles sont les conditions 
d'une magnanerie bien comprise. 

Mais outre ces soins qui sont partout indispensables, il y a, 
pour les Asiatiques, un autre souci : c'est celui des insectes 
qui, par moments, dévas tent les magnaneries ., 

Très fréquemment, en effet, les cocons importés d'Asie pré- 
sentent dans leur paroi une ouverture presque microscopique, 
ouverture suffisante, quelque petite qu'elle soit, pour que le 
cocon ne puisse pas être dévidé. Ce trou est fait par la larce 
d'un insecte qui a été enfermé avec le ver à soie dans le cocon, 
et qui s'échappe de sa prison une fois sa vie à l'état de larve 
terminèe. 

Les plus gros cocoils, ceux des A12t?ie~.za, comme les plus 
petits cocons, ceux du Rondotia memiana ,  ont leurs enne- 
mis. Et, pour toute l'Asie orieiitalo, c'est- à- dire le Japoi~, la 
Chine et le Bengale, il est aujourd'hui reconnu que le mal 
est causé par des mouches. 

Le diptère ravageur des cocons au Japon a été .d&crit sous 
l e  nom de Udschimyia se r . kw- ia ;  il est connu dans ce pays 
sous le nom de Oudj i .  
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Celui du Bengale a été récemment étudié et d k r i  t sous le 
nom de QCstrus Bon? bycis; dans le pays, oii le nomme sim- 
plement Silkworm fly (fig. 16). 

On n'a pas encore de documents sur le diptère nuisible aux 
cocons de Chine. 

Voici quelques renseignements récents sur le parasite du 
Bengale : 

A l'état d'insecte parfait, il  ressemble il la mouche domes- 
tique, mais il a des allures beaucoup plus rapides. Dans une 
magnanerie, quand il est pourchass6, il se dérobe en courant 
avec une prestesse vraiment incroyable sous les feuilles des 
claies. Il apparaît au moment des éducations et disparaît lors- 

FIG. 16. - CEstrus Bombycis déposant un œuf sur un ver à soie. 

qu'elles prennent fin. Chaque fois que la mouche s'abat sur un 
ver, elle y dépose un œuf et elle peiit accomplir jusqu'à cin- 
quante et soixante pontes. 

Après six heures de temps enviroll, la larve perce l'ceiif et 
commence à pénétrer dans les tissus du ver. Elle y vit en 
parasite, s'y développe, et généralement arrive à la fin de sa 
croissance lorsque le ver a terminé son cocon. 

Comme l'air lui est absolument nécessaire pour vivre, la 
larve se perce d'abord un soupirail h travers la coquille de 
son ceuf fixé sur le ver, puis creuse dans le corps du re r  uii 

caiial coutlé terminé par une chambre où elle ach&vera son 
développement. Ce canal apparaît noirâtre à travers la peau 



du. ver. Nous donnons ci-dessous la figure d'un ver dont le 
corps porte 4 œufs, et à travers la peau duquel on peut voir 
le canal creusé par une larve d'CEstrzrs. A coté on vOit le 
même canal extrait du corps du ver et développé pour mon- 
trer la larve à l'intérieur (fig. 17 et 18). 

Un ver h soie qui porte quatre larves périt généralement 
avant de faire son cocon ; mais s'il n'en a qu'une ou deux, il 
file, plus lentement, un cocon de tissure plus faible et moins 
serrée. Pendant le filage du cocon qu'elle interrompt quel- 
quefois, ou après le filage, la larve est arrivbe à son entier 
développement; elle sort du ver, perce le  cocon, et tombe à terre 

FE. i?. - Ver à soie chargé de 4 eufs  et montrant la trace ""* 18' - Chambre 
du canal creusé dans son corps par une larve d 9 1 6 s t m s  par une * 

Bombycis, larve d'mstrus. 

pour se chrysalider. Elle a l'aspect d'un gros ver.blanc (fig. 19) 
très pointu h une de ses extrémités et cornmg tranché net-à 
l'autre extrémité ; sur cette sorte de face on remarque deux 
points noirs. La chrysalide est ovoïde et de couleur brune 
(fi& 20). 

On a remarqué que les œufs des mouches entraient quel- 
quefois dans les magnaneries avec les feuilles sur lesquelles 
ils ont été pondus. Les larves qui en sortent s'appliquent sur  
la peau des vers à soie, comme nous l ' a ~ ~ o n s  dit prècédern- 
ment en parlant des œufs déposés directement par la mouche 
sur le ver à soie. Il est difficile, en effet, d'admettre, comme 
quelques auteurs l'ont dit pour l'Qud'i, que les vers ingurgi- 
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tent les œufs en mangeant la feuille du mûrier. Nous sommes 
disposés à croire que l '0udji  du Japon se comporte comme 
l'lE'strus du Bengale. 

En Europe, les insectes qui s'attaquent aux chrysalides, 
aux cocons et aux soies sont les mêmes qui s'attaquent aux 

FIG. 19. - Larve. FIG. 20. - Chrysalide. 
FIG. 21. - Ver à soie mort aprés 

la sortie des larves d'QZstruls 
Born bycis. 

autres matières animales, telles que les peaux, les four- 
rures, etc. Ce sont des coléoptères de la famille des Dermes- 
tides. Le plus connu est le Dermestes cadaverinus, décrit 
tout d'abord par Fabricius; cet insecte aujourd'hui cosmopo- 
lite nous a été importé de l'extrême Orient (fig. 22). 

FIG. 22. - Dermestes cadaserinïlus. 
i. Larve. - 2. Nymphe. - 3. Insecte parfait. 

La larve est plus préjudiciable que l'insecte parfait : elle 
est longue de 8 millimètres, a le corps assez allongé, hérissé 
de poils, d'une couleur brune. On ne sait pas encore com- 
ment l'œuf est pondu et comment la larve pénètre dans le 
cocon. 
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Nous citerons encore l'A Zphitobius diaperiaus , insecte 
de la famille des Diapérides, et qu'on rencontre dans le blA, 
la farine, etc., aussi bien que dans les cocons. 

(All . ,  Seidenwurm ; ital., Bacho, CavaZEero, Bigatto, 
Bombice, Filugello; esp., Ilanor, Gusano seda ; angl., 
SiZKworm .) 

Sous le terme d'éducation on comprend tous les soins dont 
il faut entourer les chenilles depuis l'éclosion jusqu'h la 
confection des cocons. 

Suivant l'époque de l'année où elle est faite, l'éducation est 
dite printanière, estivale ou automnale. 

Lorsqu'on élève des races polyvoltines, c'est- à-dire don- 
.nant plusieurs rècoltes par an, on sépare avec soin les pro- 
duits de chaque éducation ; suivant la saison les produits sont 
'plus ou moins estimés. C'est ce qui arrive au Japon, en 
Chiiie, dans l'Inde, etc., où l'on élève des races qui donnent 
quatre récoltes annuellement. 

En Europe l'éducation du Bombyx annuel a lieu en mai ; 
elle exige de vingt-huit à trente--deux jours, et peut même 
se prolonger quarante jours ; tandis que l'éducation d'un ver 
polyvoltin dure vingt-cinq à trente jours au maximum. 

L'existence des vers à l'état de chenilles renferme cinq âges 
dont la durée varie : le premier âge dure de cinq h six jours; 
le second âge, cinq à six jours ; le troisième âge, six à sept 
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jours ; le quatrième âge, sept à huit jours ; le cinquième âge, 
dix à onze jours. Ces âges sont marqués. par une mue : à la 
fin de chaque âge, le ver change de peau, puisque celle qu'il 
a au début et qui se durcit peu h peu ne peut se distendre 
au delà d'un certain allongement du corps. Chaque fois il 

- jaunit, cesse de manger, tient le haut du corps élevé, et de- 
meure dans une immobilité qui ressemble h un sommeil. 11 se 
vide afin de diminuer de volume et rendre plus facile l'expul- 
sion de l'ancienne peau ; celle-ci se ride, et la pellicule supé- 
rieure, qui s'était endurcie à mesure que le ver se développait 
et qui dès lors devenait un obstacle ti la continuité de la 
croissance, se détache en commençalit par les écailles du 
museau ; une nouvelle lame chitineuse, revêtue d'aspérités 
et de poils apparaît. Ce travail, opéré à l'aide decontractions 
successives, est terminé en moins de douze b vingt-quatre 
henres. Le ver sortant de mue est faible et manque d'ap-. 
pétit; il reprend au bout de quelques heures sa vigueur. 

Il y a des races qui ne font que trois mues. La plus ré- 
pandue dans nos contrées est la race à quatre mues. Notons 
que les chenilles, dans quelques races, changent de couleur 
à chaque mue ; que le plus grand nombre conserve la même 
robe, mais que d'une race à une autre cette robe varie, étant 
ici noire, là blanche, ailleurs zébrée, plus loin rosée ou 
tachetée de vives couleurs, etc. ; enfin que dans une même 
chambrée, par suite de phénomènes d'atavisme, on trouve 
parfois des vers offrant plusieurs variétés de robes. 

Pendant chaque âge, les soins à donner sont nombreux. Ils 
deviennent incessants durant les derniers âges. Considérons 
par exemple la nourriture, qui est la chose importante. Six 
repas légers doivent être servis chaque jour pendant les 
deux premiers âges, en ayant soin de servir le premier repas 
de très grand matin, et le dernier très tard dans la nuit. 11 
ne faut pas que le ver souffre de la faim, et comme il ronge 



les feuilles par les bords, les feuilles doivent être découphes 
en lanières afin qu'il puisse , les . attaquer facilement. Quatre 
repas, mais plus copieux, seront servis journellement pendant 
les autres âges. Des repas supplémentaires seront ajout&s, s'il 
est nécessaire ; et ils deviennent indispensables pendant le 
cinquième âge. A cette période de sa vie, la chenille est in- 
satiable, et elle se jette avec tant de voracité sur les feuilles, 
alors fortes et charnues, que les ongles de ses pattes et ses 
mandibules, en déchirant le parenchyme, produisent un bruit 
très perceptible : cette époque se nomme grande frèze, ou 
briffe. Lorsqu'on entre dans une magnanerie, pendant que 
les vers sont .a la briffe, on croirait entendre le bruissement 
de la pluie. 

Ces règles pour la nourriture doivent être modifiées sui- 
vant la température : avec un temps sec et chaüd les vers 
mangent davantage. Le nombre des repas a une importance 
pour la qualité de la soie. 

Pendant la durée de son existence, il faut cueillir pour 
un ver h soie une quantité de feuilles qui représente, en 
poids, cinquante mille fois le poids que le ver avait ti sa nais- 
sance, environ 24 grammes de feuilles,. En déduisant les éplu- 
chures et les débris qui forment la litière, on ,trouve qu'un 
rTer consomme effectivement 14  à 15 grammes de feuilles, 
avec une proportion très variable suivant les âges, car, pen- 
dant les quatre premiers âges, il consomme 3 
tandis que, durant le cinquièmeâge, il consomme 11 grammes. 
En prenant comme unité ia quantité consommée pendant 
le premier âge, on calcule que l'on aura la quantité consom- 
mée pendant' les autres âges, en multipliant l'unité succes- 
sivement par 3, par 9, par 30 et par 180. 

Rien n'indique mieux l'incroyable accroissement des vers 
à soie et l'&norme activité à laquelle leur organisme est soumis 
que le tableau des longueurs et des poids observés à la sortie 
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de chaque mue dans un ver de race française qui a produit 
un cocon jaune du poids de deux grammes : 

MOMENT LONOUBUR POIDS QUANTITE DE FEUILLES 
DE DE LA DK LA QU1 ONT $T& 8EBVIES 

L'OBSERVATION CHEXlLLE CIIENlLLE PENUAiïT GIAOUï3 AOg 

millim4tres grammes grammes 
A l'édosion. . . 3 0,00045 
A la fin du ier âge. 8 0,00675 ou 15 fois plus 0,104 
- 2" - 18 P.042300~ 94 - 0,312 OU 3 f 0 i ~ p l ~ ~ .  
- 3e - 28 0,18000 OU 400 - 1,036 OU 9. - 
- 4e - 45 0.73260 OU la28 - 3,1100~ 30 - 

A la maturite . . 87 4,000CO ou 9000 - 18,720 ou 180 - 

On voit que pour 35000vers, qui sont contenus dans une once 
de graines, il faudra ramasser 800 kilogrammes de feuilles 
sur lesquels un peu plus de la moitié sera consommée. 

Arrivé B toute sa croissance, le ver h soie a la forme d'un 
cylindre, long de 80 à 90 millimètres, présentant douze yen- 
flements ou anneaux membraneux qui, dans les mouvements 
de la chenille, s'éloignent et se rapprochent. Les trois pre- 
miers anneaux sont munis d'une paire de pattes, dites jambes 
an térieures, écailleuses, terminèes par un ongle pointu. Les 
deux segments suivants n'ont pas d'appendice. Les quatre 
qui viennent après et le dernier anneau portent une paire 
de jambes membraneuses, dites fausses pattes : ces dix pattes, 
mamelons rétractiles, sont plates et munies de petits cro- 
chets recourbés du c6té de la ligne médiane du ventre. 
Les six pattes anterieures servent à serrer la feuille que la 
chenille mange. Les dix pattes postérieures servent B fixer 
la chenue, à la sootenir (fig. 23). 

La tete a la forme globuleuse, à paroi durcie par une &paisse -- 
couche de chitine; elle est armée de deux ma?zdibules, piéces 
dures, dentelées qui se meuvent transversalement sous l'action 
de muscles puissants et découpent la feuille du mîirier. 

Sur les flancs apparaissent dix-huit points noirs, dont les 
premiers sont situés sur le premier anneau à la suite du mu- 



seau, les seconds sur le quatrième anneau, puis régulièrement 
sur les anneaux suivants ; ce sont les sligmales, ouvertures 
qui correspondent aux conduits respiratoires. 

Telle est rapidement esquisshe l'apparence. extérieure de la 
chenille. Nous donnons, en outre, une coupe anatomique pour 
montrer les organes intérieurs : on remarquera quelle im-- 
portance considérable a le tube intestinal (fig. 24). La fonc- 

FIG. 23. - Délreloppement du ver a soie. 
4 CEuf. - 2. Ver à i'éclosion. - 3. Ver B la prcmibrc mue - 4. Ver à la deuxikme rnuc. - Li et 

E .  Vsriavint  e l  aprhr la troisi01no mue. - 7 et 8. Vers avant c t  apr& la quatriAnie mue. - 
9. V C ~  parvenu 4 sa rnaturitb. m 

t ion de nutrition est éridemment prépondérante pendant 
I'existence du Ter. 

La durée de cette existence est d'environ trente jours; mais 
comme la durée de l'âge dépend de l'accroissement du ver, 
les causes qui retardent ou activent cet accroissement allon- 
gent ou racourcissent la durée de l'âge. Ainsi le froid rend le 
rer languissant et le prédispose à moins se nourrir ; la cha- 
leur au contraire l'excite : de là la méthode adoptée par certain s 

A A 

éleveurs de surchauffer la magnanerie de maniére à hiter  
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le développement des vers et réduire de quelques jours la 
durée de l'éducation. On remarque que les hautes tempéra- 
tures surexcitent outre mesure les fonctions de l'organisme, 
et ce ne peut être sans danger. Toutefois il est certain qu'une 
éducation rapide offre plus de sécurité pour les résultats. 

La méthode ordinaire, q u i  fait durer l'éducation trente 
jours, veut que la chaleur soit comprise entre 330 et 250 pen- 
dant les deux premiers âges. On abaisse ensuite graduelle- 
ment cette température sans descendre au-dessous de 20°. 
La recommandation importante est de maintenir la tem- 
pérature aussi constante que faire se peut; de combattre le 

FXG. 24. - Section anatomique du ver a soie. 
i .  Vaisseau sanguin dorsal. - 2, 2. Tube digestif. - 3. Appareil séricighe. 

froid par le chauffage, et la grosse chaleur de l'été par le 
renouvellement de l'air. 

La personne qui est chargée de l'éducation ne doit donc 
s'éloigner de la rnagi~aiierie ni jour n i  nuit ; l'impressionnabilitb 
des vers à soie est, en effet, extrême. Un orage, un coup de 
vent, un refroidissemect subit de la température, un repas 
donni! avec des feuilles humides de rosée, une foule de circon- 
stances peuvent déterminer un trouble dans les fonctions des 
insectes et causer un désastre. De là, la nécessité d'une sur- 
veillance iiicessaii te, et pri ilcipalement peiidan t le cinquième 
Age. Alors que l'éducateur croit tenir la récolte, il n'est pas 
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rare que soudai11 les plus belles espérances soient détruites 
en un jour sous l'influence h n  coup d'air qui suspend la 
transpiration ; ou d 'me touffe (chaleur étouffante précédant 



parfois l'orage), qui gêne la respiration; ou d'une alimenta- 
tion malsaine qui détermine une indigestion. 

Aussi les règles de l'élevage sont-elles multiples ; elles ne 
prévoient pas seulement le mode d'alimentation des vers et 
le chauffage des magnaneries, elles exigent encore, comme 
conditioii du succès une large aération et une minutieuse 
propreté; nous l'avons déjà indiquè en parlant de la magna- 
nerie. 

FIG. 25. - Papier i déliter pour le premier et le dernier âges. 

Pour que les vers soient bien aérés, puissent se mouvoir et 
respirer librement, il faut qu'ils soient espacés, clairsemés, 
et qu'ils aient un certain volume d'air sain. L'accumulation 
des vers dans un local insuffisant est une coiîdition d'in- 
succk très fréqueiite. Oi~espace les vers en les couvrant 
d'un papier percé de trous (fig. 25) d'un diamètre proportionné 
à la  grosseur des TTers et en donnant un repas dessus : les 
vers traversent les trous et montent sur les feuilles. On em- 
porte le papier cliargé de vers, lorsqu'on estime qu'il y en a 
un assez grand nombre, et on le  place sur une claie vide. 
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On recommence l'opération jusqu'h ce qu'oii ait dègarni la 
place qu'occupaie~lt les w r s .  On débarrasse ensuite les claies 
des débris des repas et des excréments, et l'on jette cette vieille 
litière au fumier. Cette opération, qui comprend le dèdou- 
blernent des vers et le dhlitement, doit être répétée à chaque 
mue, après que les vers sont sortis de leur sommeil, et faite 
avec précaution. Elle a pour but de donner aux vers une sur- 
face plus étendue et proportionelle à leurs dimensions ; elle 
a encore pour but de les soustraire aux germes morbides que 
les déjections peuvent contenir et aux èmanations méphi- 
tiques qui se dégagent du fumier des litières. Pendant la durée 
du cinquième âge on nettoie égalemeiit les claies et on enlève 
la litière trois jours après que les vers ont commencé 
monter dans les bruyères ; jusque-la on a maintenu quelques 
feuilles pour fournir la uourri ture aux retardataires. 

II ne faut pas oublier, afin de justifier la nécessité d'une 
ventilation énergique, que la peau du ver exhale avec l'acide 
carbonique, une grande quantitè de vapeur d'eau : celle-ci 
provient en parti' de la combustion respiratoire, en partie de 
l'eau iilg&rée dans les voies digestives -avec les feuilles de 
mûrier qui contiennent en eau 65 pour 100 de leur poids. 
D'autre part, les litières exhalerit.également beaucoup d'hu - 
midi té. 

Aussi recommande-t-on de renouveler l'air intégralement 
tous les quarts d'heure. On calcule que pendant le premier 6ge 
il faut fournir h 30 000 vers 104 métres cubes d'air en 
vingt. yuatre heures, pendant le second âge 390 mètres cubes, 
pendant le troisiéme âge 866 mètres cabes, pendant le qua- 
trième âge 2080 mètres cubes, pendant le cinyuiéme âge 8736 
mètres ciibes ; ces quantités représentant et l'air devant four- 
nir l'oxygène h la respiration et l'air devant élimiiler la vapeur 
d'eaii exhalée. 

Ajoutoiis que le ver a besoin d'avoir la peau sèche afin de 



pouvoir exécuter les coutractions à l'aide desquelles il se 
meut et exkcute ses mues. 

Quant à la propreté constante des feuilles et des ustensiles 
de la magnanerie, et à la nécessité de veiller avec un soin 
minutieux h l'enlèvement des poussières qui sont dans la 
litière et sur le sol, ne suffit-il pas de rappeler pour en dèrnon- 
trer I'importaiice, les terribles ravages des maladies conta- 
gieuses bien connues sous le nom de nzuscarriine, pébrine 
et flacherie? 

La nmscardine est occasionnée par un champignon (Bo- 
Ir-ytis Bassiana, du nom du s a ~ a n t  de Lodi qui l'a signal& un 
des premiers). Les filaments fructifères de ce parasite s'éten- 
dent avec l'apparence d'efflorescences blanches sur les vers 
dont ils en~raliissent peu à peu les tissus, et sur les feuilles arec 
lesquelles ils pénètrent à l'intérieur des organes. Cette mala- 
die est éminemment contagieuse; aussitôt que le duvet repr(?- 
sentant les germes du cryptogame apparaît, et que le cadavre 
du ver muscardiné qui était d'abord rosé, devient blanc, il 
dissémine des spores d'où sortent les filaments. 

Le ver muscardiné a quelquefois le temps de faire son 
cocon, mais il ne se transforme jamais en chrysalide (fig. 26 
et 27). Quand il est mort il se durcit, et, à cause de la moi- 
sissure blanche qui le couvre, preiid le nom de dragée. La ' 

muscardine est toujours accidentelle, et apparaît sous l'in. - 
fluence de grandes chaleurs combinées arec l'humidité ; elle 
frappe ordinairement les cers après la troisième mue, et dé- 
termine un arrêt de la circulation chez le TTer qui devient lan- 
guissant, engourdi, et s'éloigiie de la litière. Le local oh  il y a 
eu des Botrytis doit être assaini par le gaz acide sulfureux 
ayant d'y recommencer une éducation, car les sporules du 
cryptogame coiiserveiit la propriété de se dé~~elopper d'uiie 
année à l'autre. 

La pe'b~ine est propagée par les corpuscules ovoïdes, mi- 
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crosporidies, que coi] tieimeil t les déjections et les cahvres  
des vers pèbriilés. Ces germes d'ii~fection s'attachant aux 
feuilles fraîches pénètrent l'iiitérieur des vers sains et y 
développent la maladie, ou bien encore ei~trent dans l e  corps 
par la moindre égratignure que le ver reçoit. La pébrine est - 

épidémique, contagieuse et se communicp  par hérédité : les 
corpuscules qui sont dans un ver pébrilii! subsistent dans sa 
chrysalide, puis dans le papillon, puis dans l'œuf du papillon 

FIG. 26 e t  27. - Maladie de la muscardine. 
Ver mort avant d'avoir pu Eler son cocon. Ver desséché aprés avoir filé son cocon. 

et  reparaissent clans la nouvelle chenille. Le rer pebrinb 
reste petit, a peu d'appétit, prend le dessous des pattes noir 
et comme brîilé ; son corps se courre de taches (fig. 29) et ce 
sont ces taches, assimilbes h des graiils de poivre, qui ont 
conduit au nom de pébrine, maladie d u  poivre, pour 
désigiier. la maladie (fig. 28). 

Le ver peut n9ètre pas assez corpüsculeux pour que la 
mort survieime avant qu'il soit cleveriu pqilloii ; toutefois 
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les corpuscuies se multiplient d'une manière effrayante pen- 
dant l'existence du ver, et le papillon en sera tellement infect6 
qu'il donnera des œufs dont les chenilles sortiront pour périr. 
Le local où il y a eu des vers pébrinés doit être nettoyé à fond 
avec un lait de chaux ou avec des fumigations de 'chlore. 

FIG. 28. - Ver p6briné. - Un peu grossi - 

Les corpuscules avaient étb, depuis 1849, remarqués da 11s 
les vers pèbrinés par plusieurs savants en France et en Italie, 
mais c'est aux patientes et savantes recherches de M. Pas- 
teur qu'on est redevable de la connaissance des corrélations 

FIG. 29. - Section de la peau inonirant !es tuches noires. 
- Grossissement 6 à 7 fois - 

existant entre la maladie et les corpuscules, et des moyens 
préventifs assurant les chambrées contre la pèbrine. L'ou- 
vrage de M. Pasteur sur les maladies des iers  h soie est 
de 1865. 

La flacheric se propage par les tilsrions t t  ferments en 



chapelet que renferment les voniissemei~ts et les déjections 
des vers atteints de la maladie. Le ver a une teinte rosée ; 
la peau se ride et semble flétrie ; le corps est mou au toucher, 
en provenqal f lat. Le ver d'abord l aqu i s san t  s'allonge sur 
les claies et les rameaux, dévient immobile et périt subite- a 

ment (fig. 30); son cadavre noircit rapidement et a une odeur 
infecte. La maladie vient d'un trouble dans la digestion : la 
feuille qui remplit le tube digestif fermente et se putréfie; 

FIG. 30 e t  31. - Maladie de la flacherie. 
Bruyère chargée de vers atteints de la flacherie. Vibrions de la Hacherie (vus au microscope). 

alors apparaissent les ~ ib r ions  bacillaires qui causent sa pu- 
trbfactioc, et les organismes microscopiques spéciaux formant 
des chapelets de grains (fig. 31) qui déterminent la fermen- 
tatioil; de graves lésions se produisent dans l'estomac dont la 
paroi devient terne. La flaclierie frappe priiicipalement les vers 
arrivés au cinquiéme âge ; elle est épidhique et contagieuse ; 
elle peut être determinée par des feuilles ~chauffèes ou inouil- 
lées, par une aération insiiffisante, par uii l~rusque change- 
ment atmosplierique, e te. Des T-ers faibles, proveuaiit d'iiiie 



graine mal coiiservée et d'une incubation irrèguli6re la pren- 
nent plus facilement. Le ~ e r  peut devenir flnt au moment oii il 
file son cocon, se transformer néanmoins en papillon et même 
faire des œufs, tandis que le Ter muscardiné ne se transforme 
jamais en papillon. 

Nous n'insistons pas sur les ' caractères et les causesr des 
autres nialadies qui déciment les vers à soie : notre but est 
seulement de montrer de quelle importance, puisque l'on 
ne connait pas de moyens curatifs, sont les soins d'hygiène 
pour les conjurer et pour amener à bonne fin le plus grand 
nombre possible des vers éclos. C'est en observant ces soins, 
ayant pour but d'assurer la transpiration réguliére et la 
respiration du ver, de le prèsen-er des ~~ariatioiis brusques 
de teinpèrature et de l'humidité, de ne pas compromettre 
la digestion par des feuilles humides, etc., que l'on arrive à 
rèduire la mortalité des TTers, et à réaliser dans certaines 
éducatious avec .uiie once de graines jusqu'à 70 kilogram - 
mes de cocons. 

Mais revenons aux rers  dont l'éducation n'est terminèe 
qu'aprés la  formation du cocon. 

Le sixi6m.e jour après la dernière mue, les vers changent 
de couleur; ils sont. deuerius plus blancs; l'extrémité du 
corps est jaunatre et luisante ; le canal intestinal, qui a joué 
depuis la naissance.un si grand rdle dans les foiictions dii Ter, 
se vide par de fréquentes déjections ; les vers mangent de moins 
en moins et perdent de leur poids. Enfin ils ont une activité toute 
nouvelle, et s'éloigneiit T-ers les bords des claies en levant la 
tète comme à la recherche de quelque point d'appui pour s'èle - 
ver au-dessus de la litière. C'est qu'ils atteignent leur matu- 
rité, et qu'ils ont besoin de se débarrasser de la matière qui 
remplit les glandes sèricigènes afin de pouvoir se transformer 
en clirysalide. La maturit6 est complète le neuviéme jour du 

t ciiiquiiimc âge : le J-er est alors transparent et mou. 



LE V E R  A SOIE  53 

La magnaniire s'empresse de fiorder les claies avec des 
sarments, au milieu desquels les yers les plus pressés iront 
déposer leur soie; ensuite elle place sur chaque claie, en les 
distançant de 40 centimètres, cles haies formées avec des ra- 
meaux de bruyhre, de genêt, de chêne, ou des tiges de 
colza, en ayant soin que la partie touffue touche à' la claie 
supérieure et se replie en forme de voû te très aérée : c'est ce 
qu'on nomme la cabane (fig. 32), qui derra être terminée le 
Iiuitième ou le neuvième jour. 011   oit alors les vers s'élan- 
cer en grand nombre rers ces cabaiies : ils ntonlenl Cc la 
Lwyè~e  suivant le langage consacri. Là ils choisissent une 

FIG. 32. - Cabanes. 
1. Conimencement de la construction. - 2. Cabane chargée de cocons. 

place et s2 mettent à vomir la soie. S'il y a des rers retarda- 
taires sur  la claie, on les délitr afin de bien'iiettoyer la claie; 
on les dipose dans uii autre lieu; on  continue h les nourrir 
jusqu'au moment où ils manifestent le désir de coconiier et 
doivent être portés à la clbatle. Ces vers retardataires sont 
nommés démamures. 

Il y a des T-ers qui,  n'ayant pas la force ou le temps d'aller 
jusqu'à un point d'appui, jettent la soie çà et 1à et forment 
comme une nappe. Mais c'est l'exception. Presque tous 
finissent par atteindre une place qui  leur convient, et, par un 
réseau irrégulier, délimitent un e spxe  de neuf centimètres 



cubes environ, dont ils s'emparent et  dans lequel ils con- 
struisent une sorte de nid ovoïde (fig. 33). Fixé par ses pattes 
postérieures le ver balance la tête et dépose son fil soyeux en 
décrivant des m qui se superposent comme des écailles imbri- 
quées. Lorsqu'il a formé la calotte supérieure, le ver se 
retourne 'lentement, continuant toujours de travailler la 
paroi de son nid, se fixe e n  sens inverse, et crée la calotte 
inférieure ; pendant ce travail, il est tantôt ployé en deux, 
tantôt recourbé, tantôt suspendu, prenant les positions les 

FIG. 33. - Premier travail du FIG, 34. - Vue grossie du réseau formé. 
ver construisant son cocon. 

plus complexes. Les fils déposés étant humides et gluants se 
collent les uns aux autres; ils sont excessivement minces et 
laissent voir le ver travaillant à !'int&rieur. Le ver ne s'arrête 
jamais, parce que l'émission de la matière soyeuse est elle- 
mème continue jusqu'à ce que les glandes qui la sécrètent se 
vi dent entièrement ; lorsqu'il est arrêté dans ce travail, par 
ii ne cause majeure, i l  périt. Une seconde enveloppe Sem- 
blable à la première (ces coques se nomment vestes), est en- 
suite tissée, puis une troisième et ainsi de suite (fig. 31). Lors- 
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qu'il n'a plus de matière à déposer, le ver se trouve au centre 
d'une chambre complètement fermée, et imperméable grâce à 
la gomme qui colle les fils et grâce surtout à la dernière couche 
gommeuse dont il tapisse les parois intérieures. Le nombre 
total des vestes est de trente environ ; elles :sont toutes parfai- 
tement uniformes. 

Le travail est terminé en trois ou quatre jours. 
Il n'est pas rare de voir deux vers et parfois trois vers se 

réunir pour construire un cocon ; cela arrive souvent lors- 
que l'espace leur manque, parfois c'est une habitude de 
race. Mais ce cocon, formé par deux ou trois tissus enchevê- 
trés, ne peut se dévider et est impropre à la filature. Les 
cocons doubles ou douppzons déprécient donc une récolte 
et doivent être évités; leur proportion varie suivant les races 
et suivant les circonstances de l'alimentation ; normalement, 
on les tolère dans une proportion de  4 à 8 pour 100. 

L E  COCON 

(AIL, Galette12 ital., Bozrolo, Galetta, Filugello, CO - 
chetto; esp., Capullo ; angl., Cocoon .) 

La cueillette des cocons, ou décoconnage se fait le septième 
jour après la montée. Pour s'assurer que les vers ont fini leur 
œuvre et sont transformés en chrysalides, on prend quelques 
cocons çà et là et on les secoue : si l'on entend un choc 
contre les parois du cocon, c'est que la chrysalide est formée : 
ou dérame alors, c'est-à-dire on défait les cabanes, en ayant 



soin d'ôter des branches les cadavres des  ers qiii sont morts 
sans avoir pu filer, et les cocons tachés c'est-&-dire ceux 
dans lesquels les vers se sont vidés et ont crevé. Les bons 
cocons perdraient de leur valeur s'ils étaient salis par le 
contact de ces impuretés. 

Le lendemain du déramage, on débave les cocons. Cette 
opération du débavage consiste h enlever les filaments soyeux 
qui ont été jetés les premiers par le ver et qui ne sont pas 
acceptés par les filateurs comme faisant partie du cocon. Ils 
constituent ce qu'on nomme le dèchet de la magnanerie, la 
blaze. 

Les cocons débavés son% de suite portés sur le marché : ils 
n'ont en effet de valeur marchande et ne sont propres à la 
filature qu'autant qu'ils n'ont pas été percés par le papillon, 
et que le fil soyeux composant la coque, n'ayant pas ètè brisé, 
peut se dépelotonner. 

Une autre raison de se hâter, c'est qu'à dater du neuvième 
jour après la montée le poids du cocon commence h diminuer, 
les matiéres aqueuses que contiennent les chrysalides s'éva- 
porant progressivement. Mais il faut que la chrysalide soit 
formée : car transporter des cocons dans lesquels les vers tra- 
vaillent encore, c'est exposer ceux-ci $I l'asphyxie et k la 
décomposition, et par suite perdre les cocoiis qui se tachent 
d'un liquide brun noirâtre dont la soie est altérée, et qu'on 
nomme alors nzagnaudes. 

Le maximum qu'une once de graines européennes pesant 
25 grammes et renfermant environ 33 000 vers ait donné en 
poids, lorsque les cocons ont été déramés et deba-vés, est 
65 kilogrammes. Théoriquement on pourrait compter sur 
80 kilogrammes, car un beau cocon aniliiel, frais, de grosseur 
moyenne, pèse plus de 2 grammes; mais beaucoup de petits 
yers sont laissés par mégarde sur la litière pendant le premier 
âge, et  puis, h défaut de la maladie, les differences dans la 



constitution et le d&veloppement des mrs obligent d'en aban- 
donner un certain nombre dans le cours de l'éducation. Le 
rendement de 40 kilogrammes à l'once est ordinairement 
considéré comme très satisfaisant . 

Les cocons des Bombyx mori n'ont que deux couleurs ; le 
jaune ou le vert. Mais dans chacune de ces nuances on trouve 
toutes les teintes dégradées jusqu'au blanc. La couleur de la 
bave est la même que l'on rencontre dans le sang de la che- 
nille. La bal-e iie se colore que dans le réservoir, car la 
fibroïne est blanche. 

Les cocons des chenilles qui se nourrissent des arbres au: 
tres que le mûrier sont, presque tous, d'une nuance très fon-- 
cée : grise, fauve, orangée, brune. Ils sont heaucoup plus 
variés dans leur coloration dont on ne connaît pas encore le 
principe. 

Quelle que soit la couleur, elle n'est pas inliérente la 
soie : en traitant convenablement par des mélanges acides ou 
des mèlanges alcalins la matière soyeuse, on peut enlever la 
couleur, et obtenir une soie décreusée de couleur blanche qui 
est la fibroïne pure. 

La forme dans les cocons des Bombyx nzori, est très 
direrse : ovoïde, conique, sphérique, cintrée légèrement ou 
profondément en forme de pilon (pesfellini disent les Italiens). 

On s'accorde à regarder comme les meilleures conditions 
extérieures dans u n  cocon : la forme orale, ou très légère- 
ment déprimée au ceiitre ; une grosseur moyenne, c'est-à-dire 
de 2 centimètres de diamètre sur 3 112 de longueur; des 
extrémités arrondies et rèsistant sous la pression du  doigt ; 
un grain régulier et fin. Ce n'est pas à dire qu'on ne trouve 
pas de bons cocons dans ceux qui ont les extrémités poin- 
tues ou u n  grain grossier. 

Les dimensions varient considérablement comme on le voit 
par la planche ci-contre (fig. 35 A 37). 



En ne considérant que les races domestiques annuelles ou 
polyvoltines, on constate dans leurs cocons que le grand axe 
varie du maximum 41 millimètres au minimum 26 milli- 
mètres, et le petit axe de 21, maximum, à li, minimum. 

La contexture est tantôt serrée et formant un grain fin, 
tantôt lâche avec une surface boursoufflée, -tantôt molle et 
sans consistance. On nomme cocons sati~zés ceux qui ont uii 
grain peu compact, et qui sont comme élastiques quand on les 
touche : cette disposition tient à ce que les vestes composant 

1 2 3 
Fro. 35, 36 et 3'7. - spécimens de cocons de vers à soie du mûrier. - i et 2, oooons de vers sauvages. - 3, cocon de ver domestique - 

la coque n'ont pas une adhérence parfaite et présentent des 
intervalles entre elles. Les cocons satin& s m t  fr&pents dans 
les pays chauds. 

Les cocons des Bonzhp rnori, les seuls que nous étudions 
ici, ont à peu près régulièrement 15 pour 100 de leur poids 
en matière soyeuse; mais les iongueurs des baves ont comme 
limites extrêmes 200 mètres trouvés dans un petit cocon sa-- 
tiné asiatique et 1200 mètres trouvés dans un gros cocon 
cèvennol. Il ne faut pas s'attendre cependant i~ ce que les 
longueurs des baves soient proportionnelles au volume appa - 

- ,  
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rent des cocons : il y a de grosses chenilles qui sécrètentmoiiis 
de soie que des chenilles plus petites. 

Pour donner une id& de la ~ ~ a r i é t é  des poids des cocons en 
matière soyeuse, disons que pour faire le poids d'un kilo- 
gramme il faut en cocons secs de 1250 & 2200 cocons s'il s'agit 
de races aniiuelles ; et de 4000 à 5000 cocons des races poly- 
voltines asiatiques. 

Dans une récolte de cocons on élimiile comme défectueux : 
les faibles, qui sont peu fournis en soie ; les chiques ou 

FIG. 35. - i et:% Rondotia mencialta. Fiü. 39. - 3. Theophila mandarina. 

fowl zts, dans lesquels les vers sont morts avant de se trans- 
former en chrysalides et se sont putréfiés ; les tachés, qu i  sont 
de bons cocons mais malheureusement souillés par le contact 
des chiques ; les e'tranyZés, dans lesquels les parois iiiter- 
médiaires entre les hémisphères des extrémités sont minces 
et fortement déprimées (le ver ne s'est pas arrêté en passant 
d'un hernisphère à l'autre et n'y a pas deposé la même 
épaisseur (le soie). 



Lorsque le Bo~nbyx  ?nori d e s  t pas élevé d ornestipement 
et ne trouve pas 21 sa portée une cabane de bruyère où il 
peut facilement fixer soli cocon, il développe, en forme de 
lanières, les premières vestes qu i  constituent ce que nous 
ayons nommé blaze ; c'est uii véritable cordon awc lequel il 
attache son cocon, ici sur  la feuille de l'arbre, là à une des 
tiges. C'est le moyen d'empêcher que les orages et les w n t s  
n'emportent le berceau m ~ b i l e  de la chrysalide (fig. 38 et 39). 

Nous reprèsentons tels *qu'on les rencontre s u r  les mûriers 
en Chine, près dii lac Taï-hou, les cocoils de deux espèces de 
vers à soie, rivant à l'htat sauvage; c'est-&--dire en plein air;  
le Theophita mm2arina et le Ro~zdotia nzencz'aîza. 

Le cordon d'attache, faible ici, en raison de la petitesse des 
cocons, augmente en dimension et en consistance suivant le 
volume des cocons qui doivent être consolidés ; les vers à soie 
sauvages autres que ceux du mûrier, les Anthema,  par 
exemple, font des cocons deux et trois fois plus gros que nos 
cocons de B o î ~ z O p  mori, aussi attachent-ils ces cocons avec 
des cables excessivement solides (fig. 40). Les ~ h i l o s a & a  
collent en outre, fortement leurs cocons à la feuille de l'arbre 
nourricier et replient cette feuille comme e;i berceau (fig. 41). 

Le triage de cocons, suffisant pour les filateurs qui doi- 
vent rechercher les cocons étoffès, chargés en bonne soie, et 
facilement dévidables, ne suffit plus pour les graineurs qui 
doivexit préparer les semences de la  récolte suivante. La loi 
de l'hér6dith est que l'euf fécondé est la continiiation des gé - 
nérations précédentes ; il conserve donc toutes les qualités 
et tous les vices du ver qui s'est trailsformé en papillon. Aussi 
pour le graineur l'aspect des cocons n'est pas un critèrium : 
ses préoccupations doivent s'étendre à la vie entière du ver 
producteur de ce cocon, à sa robusticitè constante, h l'ab- 
sence de maladie dansla magnanerie d'où il provient ; un cocon 
faible peut avoir été fait par un ver très sain, qui a eté acci- 
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dentellemeilt troublé dans soi1 travail, et qui sera un excellent 
reproducteur. 

I l  y a donc réellement deux éducatioris differentes : l'une 
s'arrêtant à la récolt? des cocons et ayant pour clôture la 
vente à la filature de la  matière première, l'autre se pour- 
suivant bien au delà de la récolte des cocoiis et preilant fin 
par la vente des œufs pour la récolte suivante. 

Pour le magnanier, arriver au plus grand L# ilombre possible 
des cocons en évitant les cocons défectueux, tel est le but : il le 
réalise par le choix de la race et par les soins de l'ducation. 
O r  les soins sont plus faciles& donner à une petite éducatioii; 
Aussi doit-on conseiller à ce:is qui veulent dever des vers à 
soie d'éviter les grandes agglomérations où il est bien difficile 
de mainteiiir des conditions Iiygiéniques suffismtes. D'ailleurs; 



les petites éducations faites par une famille avec des mûriers 
qui lui appartiennent sont celles qui d'uiie part permettent de 
rèaliser le coîit le moins élevé de frais, et d'autre part offrent 
la chance d'obtenir le plus grand rendement en cocons. 

Rappelons, en terminant, quelques chiffres qui peuvent 
avoir de l'intèrêt pour celui qui veut élever des vers à soie. 

Pour une once d'œufs pesant 23 grammes on estime que les 
vers, au moment de leur naissance, doivent peser 17 grammes. 
Si donc on pèse les petites clieiiilles, la perte résultant de 
l'èclosion imparfaite sera donnée par  la différence entre 
17 grammes et -le poids trouvé. 

Le coût de la main-d'œuvre doit être calculé pour trente 
jours, durée minimum d'une éducatioil. 

Peudant l'éducatiori des vers, formant le poids de i 7  gram- 
mes 31 leur naissance, 800 kilogrammes de feuilles derront 
étre cueillis : la  quantité peut être diminuèe par la qualité 
plus nutritive de la feuille. 100 kilogrammes de feuilles reprè- 
sentent 3 francs pour LUI propriétaire ; ils coûteront, si on les 
achète, 5 ou 6 francs sur pied avant la cueillette, et 10 à 
12 francs sur le marché, c'est-à-dire cueillis. 

Au coût de la feuille et de la main-d'œuvre doivent être 
ajoutés, pour compléter le débit de l'éducation, les autres 
frais, tels que blaiichissage de la magnanerie, achat de papier, 
achat de bruyeres pour le ramage, chauffage, etc. 

Le crédit du coinpte d'éducation sera formé par le produit 
de la vente des bons cocons et des déchets. Avec 17 grammea. - 

de petites chenilles, issues d'eufs sains, c'est-à-dire isridemiies 
de la pébrine, appartenant à une race robuste et bien appro- 
priée h la localité, la rAcolte peut atteindre 65 kilogrammes 
de cocons; elle peut être excessiveineilt réduite si les soins 
manquent et si la direction de l'éducation est d&fectueuse. 

On calcule qu'oii récolte un lrilogramine de cocoiis par 
16 lrilogrammes de feuilles coiisommees. 
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On dit encore qu'en supposant une perte de moitié dans let 
wrs pendaiit l'éclucation, et eii tenant compte des déchets des 
cocons lorsqu'on les dévide, déchets évalués à 28 à 33 pour 
100, il faut avoir au  début quinze mille vers h soie pour pro- 
duire 1 kilogramme de soie grège, car on estime que de 
6000 à 7000 formeront leurs cocons. 

Eii résumé, l'kducation des yers 3 soie, soumise à tantI 
d'aléas, doit etre teillée seulement lorsque l'on a la feuille de 
mûrier et la main-d'euvre à des coilditions suffisamment 
mod6rées pour que l'on puisse espérer couvrir les frais en 
vendant les cocons à un prix peu élevé, c'est--&- dire 3 fr. 50 
le kilogramme pour la France. 

L E  P A P I L L O N  

(Ml. Seidelzscli~?zetterIi~zg ; ital., Farfalln, B~wzdolu, 
Barbello; esp., Mariposa ; mg. ,  Mooth.) 

Les cocoils, qui ont été choisis et réserrés - pour faire le 
grainage, sont enfilés en forme de chapelet et suspeildus dans 
une pièce très aérée, sèche, peu éclairée, chaüfEféc b. 20" envi- 
ron, où les papillons doit-ent naître. Lh s'accomplissent les 
trai~sformations de la chenille en clirysalide, puis de la 
chrysalide en papillon. 

Le dixiérne jour aprés sa dernière mue, le ver, renfermé 
dans le cocoii qu'il a terminé, cliange d'aspect. 11 a le corps 
raccourci par le plisseinent profond de la peau contre les 
anneaux ; les glandes sérigèiies et le canal intestinal ont été 



vides et ne tiement plus de place ; le yer a perdu moitie de 
sa longueur et moitie de soli poids (fig. 43). Les huit jambes 
membraneuses ou fausses pattes et l'éperoii se sont flétris. 
Une nouvelle cuticule épidermique se forme sous l'ancienne, 
comme cela se passait au moment des mues. Le ver tient la 
tête du côte de la partie supérieure du cocon et est dans cette 
immobilité que nous avons dej h signalée lorsqu'il s'apprétait 
a muer. 

FIG. 42, - Ver ayant fini son cocon. 

Mais, cette fois, ce n'est plus une larve munie d'ap- 
pendices saillants et capables de se mouvoir. La dépouille 
étant rejetée, *trois jours environ après que le cocon a &te 
achevé, une masse ovoïde presque inerte apparaît; c'est la 
chrysalide (fig. 43). La métamorpliose s'est opérée par grada- 
tions lentes et coi~tiiiues ; et dans la chrysalide molle, humide, 
de couleur jaune clair, on peut reconnaitre la correspondance 
des ilouTeaux organes w e c  les anciennes parties de la larve, 
par exemple des antennes arec les anciennes maildibules, des 
ailes avec les parties !atAiaales des anrieaux du thoras. Les 
organes de nutritioii, cesopliage et tlibe iri testinal, si développes 
dans la dleiiilie se réduiseilt considerablemeiit ; l'organe 



séricigène s'est affaissé ; les orgaiies de la reproduction pren- 
nent une importance de plus en plus nîarquée. 

La follicule abdominale, qui a été la première rejetke par 
le  ver, et lereste de la peau de l ac l i e ide ,  que le ver fait écla- 
ter sur l a  ligne dorsale pour s'eii débarrasser, soiit poussés 
\-ers la partie inferieure d u  cocon. I l  semble que l'insecte 
parfait, pour sortir de sa prison, se sert de ce paquet con--rnc 
point d'appui. 

La chrysalide ne tarde pas à se durcir ; l'humeur, qui suin- 
tait de soli corps au  début, sèche et devient une sorte de vernis 
brun qui colle toutes les parties. 

A ia moitié antArieure est une carapace; la *moitié poste- 
rieure est formée d'anneaux inobiles; à l'iiitirieur, les tissus 
se sont désagrAgés en une iiifinité de globules microscopiques 
qi i i  rappellent la substarice vitelline de l'ceuf. 

On peut, en réalité, dire que la chrysalide est pour 1e papil - 

lon ce que l'œuf est pour la clieiiille. Comme pour affirmer 
cette analogie eiitre les pl~eiiomènes pli)-sioloçiq~ies de la ~ i e  
des chrysalides et de ceux de la 1-ie des mifs du bornby-s, 
de ri?cerites expériences ont p r o u ~ é  qu'il etait possible de 
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retarder la t ila nsfwma t ion de la chrysalide en papillon en 
la tenant dans une température froide. 

Il y a certains vers à soie, tous d'espèces sauvages, le Phi- 
tosawia cynthia par exemple, dont la chrysalide ne se 
transforme qu'après plusieurs mois et subit, comme l'œuf du 
bombyx, l'influence de l'hivernage. 

La clirysalide respire ; son sang circule; elle assimile cer - 
taines substances, elle en secrète ou exhale d'autres (fig. 44). 
Et chez elle, comme chez le ver, l'activité de la respiration et 
de tous les actes de nutrition en général est subordorinée à la 
température ambiante. 

F ~ ~ .  4i .  - Section anatomique de la chrysalide femelle. 
4. Vaisseau sanguin dorsal. - 2. Systbme nerveux. - 3. Poche stomacale. - 4. Poche caecüle - 

5. Tubes ovariquer. 

Les cocons récoltés six jours après la montee des vers papil- 
lonnent au bout de dix ou quinze jours avec une chaleur de 
30 à 3s0, au bout de dix-huit ou vingt jours avec une chaleur 
de 20 à 25'; 011 retarderait le papillonnage jusqu'au prin- 
temps en tenant les chrysalides dans une cave avec une 
tem1:érature de 10". Tenues dans une température a O degré, 
lks chrysalides ne meurent qu'au bout de quatre mois. Expo- 
sées à une chaleur de 80°, elles périssent instantanément. 
Ih moyenne, oii doit placer la chrysalide dans une chambre 
a!;aiit une température de 28 220 et h l'abri de l'liumidité. 

Il faut que la chambre où uaît le papilloii soit peu éclairèe, 
parce que la grande lumière inquiète et trouble l'iiisecte. 
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Nous ne suivrons pas dans la chr.ysalide le travail de rbor- 
ganisation qui fait qu'au bout de douze ou de quinze jours, 
suivant la chaleur de la chambre, un insecte parfait , le pa~~i l -  
lon, rejetant la pellicule de la chrysalide, sort du cocon. 

La sortie du papillon a lieu gSri6ralernen t de 5 à 8 heures 
du matin, et les papillons d'une chambrée sortent pendant 
plusieurs jours, suivant la température, et non simultanément. 
C'est avec la carapace couwant la tête qu'il frappe contre 
la paroi supérieure du cocon pour &carter les mailles du ré - 
seau et préparer l'ouverture à travers laquelle il se hisse au 
dehors en se servaut de ses pattes et de ses antennes. Aupa- 
ravant, il a émis, par la bouche, quelques gouttes d'un liquide 
alcalin qui amollit la gomme collant les parois Uii cocon et 
qui facilite l'écartement des fils. Cette liqueur est d'aprés 
le docteur Filippi, sécrétée par des glandes de couleur orange 
très vif qu'il a découvertes aux côtes de l'estomac, vers la 
partie supérieure, dans la chenille. 

Une autre liqueur rougeatre peut aussi être évacuée par 
le papillon au moment oh l'abdomeii est comprimA h la sor- 
tie : c'est la liqueur mêlée d'acide urique que contient la poche 
cæcale ; ordinairement le papillon ne l'évacue qu'après le 
désaccouplement. 

Le papillon est d'abord humide, et a les ailes épaisses, 
plissées et pendantes : mais après un quart d'heure, les 
écailles sont devenues sèches, les ailes se sont &tendues en 
se déplissant. 

La forme des premières ailes est assez allongée, Salquée 
dans le bout ; la forme des ailes postérieures est plus arbroil- 
.die. La cavitè du thorax est presque entièrement remplie 
par les muscles moteurs des ailes et des pattes. 

Le papillon femelle est volumineux, a un gros ventre et 
les antennes delièes (fig. 45). 

Le mâle est petit, a un ventre reslreint, pointu; ses a"- 



tennes S O I ~ ~  très développées (fig. 46). A peine né, il se met à 
voleter, ~ i b r a n t  les ailes avec force, h la recherche d'une 
femelle. Toutefois les papillons de ver h soie ne s'élèvent pas 
en l'air, et ne volent pas comme les autres papillons. 

FIG. 45. - Papillon femelle. 

, La seule îoiictioii des papi1lon.s c'est, en effet, la reproduc- 
tion. Les organes repr~ducteurs, q u i  etaient cinbryoniiaires 
dans le rer, ont pris un grancl dè~eloppement dans la chry- 
salide. 

La femelle a huit tubes ovariques dis tendus par les œufs ; 
ceux- ci au nombre de quatre-vingt à quatre- vingt-dix dans 
chaque tube, sont cornplètemeut formis j usqu'à une très 

FIG. 46. - Pal illon màle. 

petite distance des origines de ces tubes (fig. 47). Les huit 
tubes, près de la pointe de l'abdomen, se groupent quatre par 
quatre eii deus troncs qui s'unissent eux-mêmes en un seul 
conduit, 1'0 oidct d e .  C'est en passant dans l'oviducte que les 
oeufs sont entourés par les zoospermes fécondateurs. Chaque 
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œuf, après avoir ètè fécondé, est recouvert par un liquide 
gluant que versent dans l'oviducte deux glandes dites glandes 
du vernis. 

L'accouplement peut durer de douze à vingt-quatre heures. 
Mais on a remarqué que cet accouplement illimité donnait 
un grand nombre de poiites médiocres ou nulles : la règle 
est donc de l'interrompre au bout de six heures, durée re- 
connue siiffisan te. 

On doit de même limiter la ponte de la femelle, et recueillir 
les œufs qui ont 6th pondus pendant les premières trente -six 

FIG. 47. - Section anatomique deun papillon femelle. 

!. V;iisseaii sanguin dor~al. .  - 2. Systkrne nerveux. - 3. a3sopha;e. - 4; Poct.? à air. - 
3. Vésicule rhiliféro. - 6. Tubes ovariques (cba~~elets d'eufs:. - '7. Poche c ~ r a l e .  

heures. La podte, en effet, se prolonge, sans cette prkaution, 
pendant trois jours. La femelle p u t  donner jusqu'h sept cents 
œufs, et pendant lek trente-six heures elle en dbpose en 
moyenne quatre cent cinquante. 

On di t  que la longévit& de la femelle est à observer; sa vie 
moyenne normale est de dix b quinze jours, lorsque l'insecte 
est tenu dans des conditions nécessaires pour que ses fonctions 
de nutrition s'opèrent r6gulièrement. Il ne faut pas oublier, en 
effet que l'insecte respire actuellement par les stigmates, 
placés sur les côtés des sept premiers anneaux de l'abdomen, 
et qu'il exhale de l'acide carbonique et de la vapeur d'eau. 



La femelle est déposée, aussitôt après l'accouplement sur un 
morceau de calicot, ou de drap sans duvet, ou de coton : elle 
y pond ses œufs sur uii très petit espace car elle se meut à 
peine. NOUS avons dkjh dit qu'on peut laisser les' œufs sur la 
toile, ou bien les en détacher : si on doit les détacher, l'opéra- 
tion ne se fera qu'un mois aprés la ponte. Tout d'abord, les 
œufs doivent être lavés à l'eau froide afin de les dépouiller 
de toute souillure. Lorsque, plus tard, on veut les déta- 
cher, on les racle souvent avec un couteau à tranchant 
émoussé. 

3 7 1 ~  48, - Cellule pendant la ponte. 

Pour plus de sècurité, comme nous l'avoils dit eu parlant 
des œufs, les graineurs, jaloux de leur réputation, font le 
grainage cellulaire. Ils isoleut c h a p e  femelle dans un petit 
sac de toile ou de tarlatane noinrné cellule, où la ponte et le 
cadavre de la femelle tlcrneurent ïenfeririAs, le c a d a ~ r e  devant 
être soumis plus tard ii uii examen microscopique (fig. 48). 

t 

Etant admis qu'un papillon corpusculeux peut avoir une por- 
tion de ses ceufs iiifectes par les germes des corpuscules, 
tandis que les exempts de corpscules ne donnent jamais nais- 
sance à un ver pèbriiié, les grailleurs classent la ponte des ' 

chambrées d'aprés le nombre des papillons infectés qu'ils ont 
1-eilcontrès. Les œufs des papillons qui ont été trouvés salis 
corpuscules sont rAservés pour les éducations h faire en vue de 
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la reproduction. Les œufs des papillons qui sont peu corpuscu- 
leux peuvent être livrés aux magnaniers : c'est de la graine 
industriellement bonne, en ce sens que les vers écloront bien et 
feront leurs cocons. L'expérience a démontré que la propor- 
tion de 10 pour 100 pouvait être tolérée parmi les papillons 
corspusculeux. 

Pa r  des sélections successives, les graineurs sont arrivés à 
pou~wir livrer, m6me aux  magnaniers, de notables quantités 
de graines absolument saines. Aujourd'hui des races sont 
reconstituées qui donnent pleine confiance. 

Mais l'absence des corpuscules n'offre aucune garantie 
contre les maladies autres que la pébrine. Elle ne dispense pas 
d e  surveiller exactement la conservation des graines pendant 
l'hiver, ni de multiplier les soins pendant l'éducation afin d'évi- 
ter les accidents qui affaiblissent les vers et portent le trouble 
dans leur respiration, qui empoisonnent les feuilles, etc. 

En ce qui concerne la flacherie, on n'est pas encore fixé 
sur les ferments -et vibrions qui se trouvent dans les vers 
flats; mais la prudence veut qu'on écarte tous les papillons 
qui viendraient d'une magnanerie où a sèvi cette maladie, les 
vers qui ont produit ces papillons étant forcément affaiblis, 
et les vers qui naîtront des œufs ètant fatalement frappés de 
débilité. 

On voit avec quelle attention les graineurs doivent surveil- 
ler, dans chaque chambrée isolée, depuis leur naissance, les 
chenilles qu'ils veulent &lever ; avec quel soin ils doivent di- 
riger l'éducation afin de s'assurer, par la nourriture, par les 
précautions hygiéniques, par l'élimination des rers  débiles 
et maladifs, une chambrée de vers robustes qui promettent 
de bons reproducteurs. Ils o i~ t ,  de plus, à éhdier les diffë- 
rentes races, parce que, par des croisements intelligents, ils 
peuveiit modifier les cocons et la soie, et aussi préparer des 
races qui, dans des conditions topographiques et méteorolo- 



giques déterminées, donneront plus de satisfaction aux ma- 
gnnaiers. Leur attention se portera, enfin, sur la quantité de 
cocons doubles vus dans la chambrée, car- il y a des races, 
frappbes, sous se rapport, d'un vice héréditaire et pouvant 
donner jusqu'h 40 pour 100 de cocons doubles dans une récolte. 

Le graineur soigneux sera toujours récompensé de ses 

peines : les éducateurs, qui cherchei~t un reveuu dans la 
vente des cocons, sawn t très bien apprécier les graines 
avec lesquelles ils ob tienilen t une économie de rnaiii-d'œuvre, 
des vers robustes gaspillant moiiis de feuilles, et une augmen- 
tatioii de recette par le plus graiid nombre de cocons recoltés. 

Aussi, dans l'éducation des vers ii soie qui deivent servir 
de reproductioii et d o ~ t  o:i doit recueillir les œufs, les frais ne 
comptent pas. L'once de graiiies atteint le prix de dix à quinze 
fraiics, et avec un  kilogramme de cocoiis oii obtient de deux 
onces à deux onces et demie de graines. Le raisonnement 
indique qu'en prenant certaines prAcautions on peut élever ce 
rendement. En effet puisqu'un papillon femelle pond de 400 à 
500 œufs, 70 80 femelles fourrissent les 35.000 ooufs 
devant composer l'once de gaines. Or un cocon frais ren-- 
fermant une chrysalide femelle pèse, dans nos belles races 
aniiuelles, plus de trois grammes : donc en choisissant d'avance 
les cocons, de manière à limiter le nombre des mâles et à 
multiplier les femelles dans u n  kilogramme de cocons, on 
peut espérer augmenter le rendement et atteindre jusqu'h 
quatre onces de graines. De là le prix très dey6 qu'on 
accorde pour les cocoiis de grainage : prix plus que double 
du prix des cocons destiiiés h la filature. 
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S T A T I S T I Q U E  

1.a statistique d'une rècolte doit comprendre la quai1 tité de 
graines, cii onces (de 25 à 30 grammes), mises à l'~closion, et 
la quanti té de cocons, en kilogrammes, récoltés. Or  ces ren- 
seignements lie sont publiés que pour la France et l'Italie, et 
encore depuis un petit nombre d'aiinbes. 

De plus, prendre le résultat dans une année déteiwiiiée 
ce n'est pas avoir l'expression véritable de la force produc- 
tive du pays. Rien, en effet, n'est plus aléatoire que la ré- 
colte des cocons : elle est influencée par les intempéries, par 
les procédés d'éducation, par les maladies locales, par  la 
qualit6 des graines, etc., etc. 

Considérons par exemple la France : la récolte des cocons 
sous la Restauration est de 12 millions de kilogrammes ; 
trénte ans plus tard, en 1850, elle s'élève à 25 millions; vingt- 
cinq ans plus tard, en 1876, elle descend à 2 500 000 ; elle 
remonte A près de 9 millions en 1887. 

Chaque pays a donc, tour à tour, ses vicissitudes. Tel. est 
frappé A r  - pendant une période de vingt ans qui se 

relève brillamment pendant la période suivante. 
D'autre part, podr les contrées O<I les statisticiens ne sont 

aidés par aucuue publication, les évaluations ne sont qu'ap- 
proximatives et varient singulièrement entre elles : ainsi pour 
l'Asie centrale, où se trou~yent des contries séricicoles impor- 
tantes, Bokhara, Khotan, Iiouldja, etc., les estimations de la 
production de la soie oscillent entre 500 000 kilogrammes 
et 2 millions de kilogrammes. 
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Nous avons cherché à ètablir dans un tableau qui ne cor-- 
respond h aucune année précise, et qui reprèsente la situation 
pendant le dernier tiers du xlxe siècle, la part qu'on pourrait 
attribuer à chaque pays shricicole. Nous avons donne en re- 
gard de l'estimation moyenne le maximum qui a &té atteint 
dans le courant du même siècle. Le lecteur qui voudra avoir 
des données plus précises, plus actuelles, devra se reporter 
aux statistiques annuellement publiées et aux évaluations 
faites par les auteurs qui se sont occupés de l'industrie de la 
soie. 

Du reste, nous reviendrons sur la comparaison des diffé- 
rents pays séricicoles, et sur l'influence qu'ils ont acquise 
dans le commerce des soies. 

MOYENNE 
Pendant le dernier tiers du siècle 

EUROPE 
. . . . . . . . . . .  Italie, 40.000.000 . . . . . . . . . .  France. 10.000.000 

. . . . . . .  Autriche (Tyrol). 2.500.000 
. . . . . . . . . .  Turquie. 1.600.000 

Espagne. . . . . . . . . . . .  1.000.000 
Grèce.. . . . . . . . . . . .  400.000 
Portugal. . . . . . . . . .  230.ûCO 

. . . . . . .  Tessin et Grisons. 180.000 
Roumanie et Bulgarie. . . . . .  180.000 

56.610.000 

ASIE 

. . . . . . . . . .  Ch.,i,n,e.. 
Japon.. . . . . . . o . . *  

lndo-Chine. . , . . . a . , .  

Inde. . . . . . . . . . . .  
Corée. . . . . . . . . O .  
Asie centrale. . . . . . . . . .  
Turquie d'Asie. . . . . . . .  
Perse.. . . . . . . . . . . .  
Caucase. . . . . . . . . .  

MOYENNE 

130.000.0QO 
33.000.000 
15.000.000 
12.000*000 

180.000 
9.000.000 
6.500.000 
4.500.000 
4.008.000 

MAXIMUM 
Dana le courant du sibcle 

MAXIMUM 



STATISTIQUE 75 
- 

Nous laissons de côté la production dans les États-unis, le 
Mexique, l'Uruguay, le Chili, le Maroc; et l'Océanie, qui 
apportent cependant un certain appoint. 

D'après ces chiffres approximatifs, on voit qu'on peut éva- 
luer à 300 millions de kilogrammes la quantité de cocons 
produits par les bombyx du mûrier, et récoltés dans toutes 
les parties du monde pour être transformés en soie. 
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LES PRODUI'I'S D U  C O C O N  

L A  F I L A T U R E  E T  L E  M O U L I N A G E  

1. Définitions, - II. La bave : appareil shricigbne ; composition de la bave, fibroine 
et grès; rbunion des deux baves pour former le brin du  cocon; aspect et  qualités 
du brin, couleur, grosseur, ténacité, élasticité, - III. La grège : f'ournoyage des 
cocons; battage; tirage; influence de la croisure, de la vitesse de 'i'aspe et de la 
chaleur de l'eau sur les qualités de la grége, netteté, grosseur, ténacitk et &las& 
cité; tendances au  tirage automatique; modes varies du  pliage des grèges. - I V .  1 ,a 
soie moulinée : devidage ; piirgeage ; daii blagr ; t orsioii ; moulin rond et  moulin 
ovale, leurs organes ; apprbts divers, filage et  tors ; pliage des flottes, la capiure. 
- V. Les décliets de soie: schappes, fantaisies; historique d e  la filatuie mécar~i- 

que;  statistique de la production des Hl&s. -. V I .  Les soies sauvages : tirage dcs 
cocons; vers a soie sauvages du mùrier. Tlzeophilct et Rondotia ; les vers a soie 
sauvages qui produisent la soie tussah, AnCher~a yama-nzaï, Anthewa Pe:-nyi, 
~ n l h e v æ z  mylitta; statistique de la produ:tion des soies sauvages. - VII. Opéra- 
tions qui prbcéden t la vente : conditionnement ; appareil Talabat-Iiogea t-Perboz ; 
titrage; vérification des appréts; mesurage de l'élasticité et de la  tenacité; décreu- 
sage, 

Le nom de soie donné à la matiere secretèe par la chenille 
a 6té appliqué ii tous les composés de cette matière. Toute- 
fois le commerce a dû donner des désignations spéciales à 
ces divers produits : il les a dénommès have, grège, trame, 
ompnsin,  de'chets. 

La bave, c'est la soie qui forme le cocon. 
La grège, c'est la soie obtenue en réunissant plusieurs baves ; 

c'est le produit industriel du travail effectué dans l'usine que 
l'on nomme @latur.e : de 1h cet autre nom, soie filée. . 
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La Crame et l'organsin sont les soies formées en réunis- 
sant et tordant ensemble plusieurs grèges. Comme la torsion 
est nommée ouwaison,  et comme l'usine où se fait le travail 
s'appelle moulin, on se sert également pour désigner ces pro- 
duits des noms soie ouorée ou soie mouii~zée. 

Les de'chets sont les soies que l'on produit en peignant e t  
filant les débris de tous les produits sus -nommés; 

Nous allons successivement etudier ces différentes soies, 
et examiner les opérations qu'on leur fait subir avant qu'elles 
entrent dans la consommatioii . 

LA B A V E  

(Ital., Baua ; esp., Baba ; ai@, Silk zcorm thread ; all., 
Seidensto ff.) 

La matière filamenteuse est sècrétée ii l'intbrieur de l'orga- 
nisme par deux glandes placées 'symétriquement au -dessous 
du tube digestif. Lorsqu'on a fait une incision dorsale h l'in- 
secte, on aperçoit facilement les deux boyaux brillauts, longs, 
formant de nombreux replis, qui composent l'appareil sérici- 
gène. 

Chaque glande se compose de trois parties qui ont un 
volume différent, et, il semble, une fonction sphciale. 

La partie postérieure, que Cornalia, dans sa magnifique 
Mo~~ogr*aphie du Oolnhyx dit mûrier, nomme partie glan - 
duleuse, est un tube long de 15 millimètres, large de 1 mil- 
limètre, qui forme des circonvolutions multiples. C'est 1'1 que 
s'élabore une matiére blanche nommée pibrozne, la véritable 
soie. 
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La partie moyenne plus courte, plus renflée, est comme un 
réservoir dans lequel débouche le tube postérieur. Ce réser- 
voi,r a 7 ceiitimètres de long et 3 millimètres de diamètre. Les 
parois du réservoir, tunique parcourue par les épanouisse- 
ments des trachées, renferment des cellules glandulaires assez 
nombreuses qui sécrètent une matière, un peu plus oxyd-ee que 
la fibroïne, appelée le grès. La formation du grès est posté-- 
rieure celle de la fibroïne : il vient en~elopper comme d'une 

'gaine la masse de fibroïne accumulée dans le réservoir, et 
cétte - - gaine, lorsque la cheuille s'apprête à faire le cocon, ne 
présente pas dans les différentes sections du réservoir la même 
épaisseur partout. Le grès est plus accumulé près de la sortie 
du réservoir, ce qui explique pourquoi le brin, au début de 
l'excrétion, est plus chargé de grès. 

La partie antérieure de la glande sèricigène est la plus 
courte. C'est un tube long de 4 millimètres dont le calibre T-a 

en diminuant : l'ouverture du côte du réservoir a un dia- 
mètre dix fois moindre que celui du réservoir, c'est-à-dire 
trois dixièmes de rnillimétre. La paroi intérieure du tube a un 
revêtement de chitine. Ce tube est le tube excréteur; il fonc- 
tionne comme une filière. 

Les deux glandes viennent aboutir à un canal très court, 
lequel, en se coudant brusquement, plonge dans l'axe des 
pattes antérieures et se termine par la tro,mpe charnue, mo- 
bile, qui donne passage à la baxie. Dans ce petit canal aboutis- 
sent deux glandes découvertes par Filippi, ayant pour fonc - 
tion de sécréter un vernis cireux destin6 lubréfier le canal 
(fig. 49). 

Le fil qui sort d'une des glandes séricigènes est le brin. 
Le fi1 qui sort de la trompe, et q u i  est formé des deux brins 
juxtaposés et colles se nomme la bave. 

Les deux brins sont complètement indépeidants l'un de 
l'autre dans l'acte de la sécrétion et dans l'acte de l'émission 
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à travers la filiére, et chacuu d'eux présente des variations 
fréquentes dans la grosseur do fil ,  dans la quantité de grès 

qui eiitoure la fibroïne, dans la forme qui 
est tantôt cylindrique et tant6t presque 
plate, enfin dans la densité qui \.a en 
décroissant à mesure que le réservoir se 
vide. Toutes ces irrégularités se retrou- 
vent forcément dans la bare. De plus, 
comme la chenille, en excrétant la bave, 
fait des mouvements continuels n e c  la 
tête et souvent de ~éritables contor- 
sions, comme les deux brics viennent 
seulement d'être juxtaposes et sont réu- 
nis par une matière gommeuse encore 
humide, il arrive que les deux brins for- 
mant la bave sont tantôt séparés l'un de 
l'autre, tantôt chevauchés l'un sur l'autre. 

Aussi, Iorsqu'on examine la bave au 
microscope, au lieu d'un cylindre régulier 

FIG. 49. - A l'pareil séri- à parois lisses qu'on s'attend. h voir,on 
- - 

ci,akne. - est surpris des sinuosités que présente la 
i. Partie oh ia fibroïnc est 

sdcr6tCc. bave et de ses as~ec ts  constamment 
2 Rèscrvoir-. 
3 Canal cscrc;teur. 
4 Glandcs dc Filippi. 

changeants (fig. 50). De 121, l'impérieuse 
- - 

iiècessi té de multiplier les observations 
pour constater I'appareixe moyenne,  raie, de la largeur 
du diamètre, lequel est forme de la réuniou des diamètres 
des deux brins ; de là, la nécessite de rbpéter sur diffërentes 

F.G. EiO, .- La have. 

parties de l n  longueur de la bave les épreuves destinées 
.à constater l'èlasticit6, la ténacite et la grosseur de ce fil. 
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Prise- dans le réservoir, la matière est gélatineuse, demi-. 
fluide : si on la couserve b l'fiurniditA, elle ne change pas; si 
on la fait sécher h l'air ou si on la traite par l'alcod, elle se 
coagule et devient cassante. S i  on étire les réservoirs avec la 
soie, on peut obteriir un fil qui sera de plus en plus flexible 
à mesure qu'il derient plus mince ; on opère ainsi pour faire 
les fils de pêche, si estimés par les pêcheurs. 

On a comparé la soie, dans ces deux états chimiques, fluide 
et coagulé, à l'albumine. 

FIG. 51. - Coupe du réservoir de la soie Fra. 32. - Coupe du réservoir de la soie 
dans le Bombyx movi. dans l'riîztherza Psrj%yi. 

L'organe sèricigène, observé dans un Aîzlherza Permji, 
ver à soie distinct du Bombyx nzori, se iioiirrissant d u  chêne, 
et classé dans ce qu'on nomme les wrs à soie sauvages, ne 
présente plus la  mêmé disposition que nous avons décrite. La 
partie glanddeuse est pliis grosse que le risercoir auquel 
elle se relie par un canal étroit ; le réservoir est replié sur 
lu i  même comme la partie glaiiduleuse; enfin le canal ex- 
créteur est beaucoup plus long. 

De plus, dans l'iritérieur des reservoirs la masse Iijaline 
présente iine apparence difftirei~te : ainsi dans le Bo~îzbyx mori 
la fibroïne est une masse liomogéne; dans 1'Antlzerza Per-  
l jyi  la fibroïne est entrecoupée de racuoles (fig. 51 et 52).  

O 
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Dans tous les cas, le briii, qu'il sorte du rése'rroir d'un 
Bombyx mm' ou du rèser~foir de toute autre chenille, est 

FIG. 53.- Le brin, 
1 Là fibroïnc. - 2  Lc 
grbs. - 3 La mci-n- 

C. hranc (Ic la lilibrc. 

la coloratioii 

formé de fibroïne et de celuici entourant 
comme une gainela fibroïne (fig. 53). 

L'une et l'autre matières sont incolores au 
moment de la sécrétion. Cependant, s'il y a des 
cocons M a n a ,  il y en a aussi de colorés: des 
cocons jaunes ou verts parmi ceux des Bomby~z: 
19zor.i; des cocons verts, gris, orangés, faures, 
ardoisés, bruns, etc., parmi ceux des autres vers 
ii soie. On n'est pas encore fixé sur les organes 
qui sécrètent la couleur, rii sur  le moment de 
du. brin. 011 sait cependant que puia le briii 

jaune du Bombya t.20ori la coloration a lieu dans le résen-oir, 
presque au moment de l'émission du brin, c'est-8- dire pou- 
tèrieurerneixt & la formatioi~ de la fibroïne et d u  grès, qu'elle se 
propage sur les parois intérieures de ce r é se r~o i r  ; que le 
principe colorant est le même qu'on trouve dans le sang de 
la chenille à cocon jaune. 011 sait encore que 1'Awther~a 
P e m y i  et l'A ntherza mylitla,  deux chenilles vivant sur des 
arbres autres que le mûrier, &-nettelit une baye blanche qui est 
visible dans les premières vestes clu cocoii, mais que le cocon, 
qui parait blairc pendant iiii jour ou deux, se colore rapide- 
ment; et que cetate coloration se produit, suivant les tins & la 
suite d'tine émission par la chenille d'un liquide color&, sui- 
w n t  les autres par l'oxydation au con tact de l'ûir d'une 0160- 
résine contenue rlaiis la  soie. Des observations précises et 
nonibreuses, cles recherches chimiques délicates sont à faire 
pour ducider les pliéiicméiies de la coloration du brin et de 
la b a ~  P.  

Peu de temps après leur sortie, les deux brins qui corn- 
posent la have se trouvent fixés l'un & l'autre par la gomme 
qui a séclie ; l'action que l'air pouvait exercer  EU^ les matières 
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lorsqii'elles étaient humides est produite. Voici le résumé des 
observations jusqu'à présent publi&es sur la  soie dans cet état. 

, 

Le diamètre, ou plutôt la largeur apparente de la bave, dans 
les cocons du Bombyx mori varie de 18 millièmes de milli- 
mètres à 32 millièmes de milliniètre. I! présente des varia- 
tions plus considérables dans les cocoi~s des chenilles qui se 
nourrissoiit des plantes autres que le mûrier; ainsi la have dii 
Caligula japot2icu a un diamétre de 15 millièines de milli-- 
mètre, tandis que celle de 1'Arttherza Pernyi atteint un dia- 
mètre de 62 millièmes de millimètre. Il ne faut pas perdre de 
vue que la largeur de la bave se compose des diamétres réuriis 
des deux brins, brins qui sont plus ou moins arronch:, plus 
ou moins aplatis. Si d'un cocon à un autre cocon le diamètre 
de la bave varie, on peut dire que dans le meme cocon la bave 
conserve un diamètre peu près constant. 

La tbnacité, ou résistance du fil i la rupture, est expri- 
I 

mèe par le poids en grammes que la bave peut supporter 
sans se rompre. Elle varie de 4 à 13 grammes dans les cocons 
du Eornbyz muri, et de 10 ii 34 grammes clans les autres 
cocons. Elle est en géneral, en rapport direct avec la grosseur. 
On peut dire encore que la robusticité du ver a une influence 
sur la ténacité de sa bave. 

L'dasticité est donnée par le nombre de milliinètres dont 
une bave ayant 1 mètre de loiigueur peut s'allonger sans se 
rompre. Elle est èvaluée à 8 pour 100 dacs les baves les 
moins élastiques et à 18 pour 100 dans les plus élasticpes. Il 
n'y a aucune relation à ètablir entre l'élasticité et la téna- 
citk ; une bave très tenace peut n'ètre pas extensible ; une 
bave extensible peut n'être pas tenace. NOUS  IOU US sen-ons du 
mot extensible parce que l'&las tici té telle qu'oii la comprend, 
c'est- à-dire sans pouvoir de retrait, se confoi~d a w c  l'exteil- 
sibilitè. Ce n'est pas que la soie, après avoir été allongée, n'ait 
pas la. propriété de se retirer sur elle-mème ; si oii l'aban - 



donne avant la rupture, en arrêtant la force mécanique quj 
détermiilait l'allongement, la soie revient sur elle-même de la 
moitié de l'allongement produit. De ce fait qu'elle conserve 
une partie de l'allongement, il faut conclure que la soie est 
non seulement élastique et extensible, mais encore ductile. 
L'humidité augmente la ductilité et facilite l'allongement de 
la soie. 

La gmssezcr est traduite par ce qu'on nomme le titre, 
c'est-&-dire le poids qui est trouvé avec une longueur fixe de 
500 ni6tres. Ce n'est donc pas le volume qui est mesuré. 

FIG. 54. - Coupe de la bave 
du Bombyx movi. 

D'autre part, il faut remarquer qu'il n'y a pas une corréla --  
tioii nécessaire entre le diamèt.re de la bave et le titre parce 
qu'il entre dans le poids uii autre facteur wriable qui est la 
densité. De même que l'èlasticit& et la ténacité, le titre pré- 
sente de grandes differeiices : il va de 85 milligrammes au 
minimum à 220 milligrammes au maximum dans les cocons 
du  Bonz6y.r nzori, c'est-Mire de 1 denier 112 A 4 deniers; 
e t  il Fa de 160 à 7 O 0  milligrammes dans les autres cocons, 

c'est-à-dire de 3 deniers h 13 deniers, La grosseur de la baye 
est iiidépendante des formes apparentes de cocon : un cocon 
de grandes dimensions n'a pas nècessairement, bien que cela. 

FIG. 55. - Coupe de la bave 
de l'A 12th erza Pee-ny i. 
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arrive le plus habituellenielit, une baye de large diamètre et 
de titre èlevé. 

On a remarqué que les baves des cocoiis produits par les 
vers qui se nourrissenb d'arbres autres que le inî~rier ont, en 
gèiièral, beaucoup de ténacité et peu d'élasticité. La cause en 
es t  dans la structure de cette bave qui est plate, strièe, facile 

subdiviser eu petites fibrilles, tandis que la bave du Bom- 
byx nzori apparait comme un tuyau cylindrique rempli d'une 
substance homogène et transparente (fig. 54  h 57). Les stries ne 

sont autres que des petits canaux qui existent dans la fibroïne 
et on trouve l'origine de ces canalicules dans les vacuoles 
c'oiit nous avons montre la présence dans l'organe sericigène : 
les vacuoles s'allongent, cn forme de canaux, lorsque la 
soie passe dans la filière, et devienneii t ces stries irrègulière s 
de longueur qui apparaissent sous le microscope comme des 
raies noires, tant6 t parallèles, taiitô t oildulées. Quelques 
observateurs italiens ont signalé exceptionnellement et dans 
certaines conditions quelques stries dans la bave des Bombyx 
mari. 
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Dans toute bave, les parties qui composent les 1-estes du 
milieu du cocoii sont celles qui réuiiissent au plus haut degré 
les propriétés physiques de la soie, ténacité, élasticité, den- 
sité. Il semble qu'au commencemeiit et & la fin la  bave est 
plus pauvre. 

La longueur totale de la  bave varie suivant les dimen- 
sions du cocon et surtout suivant l'épaisseur des restes dont 
l'accumulation forme la coque, car il n'est pas toujours wai 
que le cocon le plus volumineux soit le cocoii le plus riche 
en matière soyeuse. On trouve des cocons dont la bave a 
une longueur de 300 métres; d'autres qui donnent jusqu'à 
1500 mètres de bave. 

&idemment les qualités de l a - b a ~ e  dépendent de la santé 
de la chenille et de sa nourriture ; p a r  suite il y a entre les 
propriétés de la -bave et la tissure du cocon une corrélation 
étroite. Aussi, de même qu'on obtient une conformitlé d'appa- 
rence dans ,les cocons d'une mème race de vers à soie, de 
même on a 'une coi~formite dans les qualitbs des baves ; et il 
est certain que, dans les races annuelles bien choisies et Ale- 
vées avec soin, les écarts entre les baves des 
peu sensibles. 

Nous avons dit, en parlalit de 1'6ducation 
quelle influence avaient le climat, la feuille du 
dents atmosphériques., etc., sur les r k d t a t s  

cocons sont très 

des vers à soie, 
mîirier, les inci- 
de l'éducation : 

toutes ces causes agissent également sur la nature des baves. 
D'une maiiière générale, on peut dire qu'eu Europe les 

vers dorinez~tdes baves p h s  grcsses, plus pesantes? plus 
tenaces et plus élastiques; et que les bayes des cocons jaunes 
sont plus fiiies, plus tenaces et moiils élastiques que celles 
des cocons blancs. 

Mais pour utiliser la bave il faut dévider le cocon, et en 
outre il faut assembler plusieurs baves afin d'avoir Lille soie 
assez résistante : c'est ainsi qu'oil crée la grège. En exami- 



nant les procédés employés dans ce travail, nous verrons 
qu'on peut, dans une certaine mesure, suppléer à l'infériorité 
de la baw et donner au faisceau des baves certaines qualités 
que la bave isolée n'annonqait pas. 

(Ital., Seta greygia, Sela crudu; esp., Skda crudo; 
angl., Raw silk; dl., Rohseide.) 

La solubilité du grès dans l'eau chaude permet d'opérer le 
dépelotonnage des cocons ; et si, au moment oii le gluten se 
dissout, on presse les unes contre les autres plusieurs baves 
encore humides et gluantes, on en forme facilement un faisceau. 

La grège est le  fil unique obtenu par la souciure d'un 
certain nombre de baves, 

Pour produire la grège, il suffit donc d'avoir une chaudière 
dans laquelle on met les cocons et u n  tour pour recevoir le 
faisceau des baves. La chaudière est placée sur un fourneau 
h feu nu. Le dévidoir est mis eii mou\-emeit à l'aide d'un 
rouet i ficelle ou directement h l'aide d'une manivelle. 

Tel est le procédé primitif encore employS dans beaucoup 
, de localit&s en Asie (fig . 59 et 59). 

Uii premier progrès a été de maintenir dans le faisceau 
un même nombre de cocons, au lieu de jeter dalis la chaudière 
une poignée de ces cocons et de les laisser s'épuiser à tour de 
rôle. 

Un second progrés a été de faire une croisure, afin d'ag- 
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glutiner les baves par le frottement et de les serrer les unes 
contre les autres ; puis, 2i l'aide d'un va-et--\rient, de régler la 
largeur de la flotte et d'empêcher que 16 fil ne se roule sur lui- 
même et ne forme uii cordon presque impossible à dévider. 

Une troisième amélioration a été de faire sécher la grège 
pendant qu'elle s'enroule, afin que les spires ne se collent 
pas Ies unes -aux autres, et que le dévidage ultérieur soit 
facile, 

FIG. 58. - Bassine primitive chinoise pour le tirage des cocons. 

Tels sont les seuls progrès qui apparaissent dans l'art du 
tirage de la soie jusqu'à la fin du xvrri~iécle. 

Une traiisformalion complète s'est opérée au xrxe siécle. 
L'application de la rapeur au chauffage de l'eau des bas- 

sines a donné naissance h la grande ilidustrie : des usines, 
nommées filatures, où fonctioni~ent des centaiiles de bassines 
ont été élerées. .- 

Des études ont été faites sur le cocon, sur la baye, sur les 
coiiditioiis de production par rapport aux cpalités de la 
grège. 
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Les constructeurs-mbcaniciens ont été appelès à perfec- 
tioniier chaque organe. 

De cet ensemble d e  recherches, poursuivies par les Fran- 
' çais et les Italiens, est ide une science parfaitement raison- 

née pour le tirage des cocons, science qui a pris le nom de 
filature à l'européenne par opposition mec la filature primi- 
t h e  originaire de l'Asie. 11 est indispensable de suivre toute-s 

RG. 59. - Tour annamite. 
i .  Tavollo pour la croisiire. - '2. Baguctto avec crocliets scrvant tlc va-et-vient. 

les opérations qui  coristituent le tirage de la grège pour se 
rendre compte des améliorations réalisées. 

) La première opération que subissent les cocoris en arri-. 
vaut dans la filature, c'est le fournoyuge. Elle a pour but d'é- 
touffer la chrysalide afio que celle-ci ii'achève pas sa trans- 
formation en papillon, car le cocon, dès qu'il a été percé par 
l'iiisecte, ii'est plus d&viclablc. Le filateur se hâte de four- 
noyer les cocoiis lorsqu'il fait, au moineiit de la récolte, l'ap- 
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provisionnernent des tinè à alimenter ses bassines pendant 
toute l'aimée ou pendant quelqyes mois. On ne se dispense 
d'étouffer. les chrysalides que dans les pays d'Asie où, les 
récoltes de cocons ètai~t multiplikes et la filature trés divisée, 
on fiIe constamment les cocons frais. Mais dés que les cocons 
doivent être conservés plus de quelques jours, il est indis- 
pensable de les fournoy er. 

I+k+. 60. - EtouiTenient des chtysalides en Chine. 

Dans les proviiices chinoises ob sont étouffhes les chrysa - 
lides, on détermine l'asphyxie en laissant les cocons sur des 
claies, en allumant de grands brasiers remplis de charbûn de 
bois, et en fermant hermétiquemei~t la chambre dite han-wo 
dans laquelle sont les claies (fig. 60). 

Dans les pays très chauds on expose pendant plusieurs 
jours les cocons h un soleil ardent. 

Dans d'autres on soumet les cocons à la chaleur d'une 
étuve ou d'un four. 

Dans les graiides usines européennes, 012 emploie pour as - 
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de le grand avantage de diminuer la proportion des tachés. 
Quand, dails I'étoiiffage à la vapeur, un cocon est fondu ou 
taché, le liquide noir qu'il coiitieiit se dilue et atteiiit fréquem- 
ment les cocoiis voisins. Par  contre, dans ces fours, l'ètouffag? 
est plus d&licat,le cocon peut ètre trop chauffë et son grès durci 
se dissoudra eilsuite moins aisémerit dails l'eau des bassiiles. 

Dans les fours B système mixte, on fait arriver d'abord de 
la  vapeur d'eau p m r  tuer la chrysalide, puis un courant d'air 
chaud qui sèche en partie le cocon. 

L'étouffage est une opération très difficile : d'un bon four- 
noiement dépendent la bonne tenue des cocons à la bassine 
et leur depouillemeiit plus ou moiris facile. 

La secoiide operation est le battage. 
Une provision de cocons est apportée 8 la /ileme qui 

demeure assise devant la bassine, rbcipient circ iilaire ou rec- 
tangulaire en cuivre ètamè ou en terre cuite vernie. Elle les 
jette dans l'eau et porte celle-ci & une Iiaute température h 
l'aide d'un robiiiet de vapeur placé sous sa main. Puis B 
l'aide d'un petit balai formé de brandies de br~iyére, de 
genêt ou de chiendent, à ramifications souples et iiombreuses, 
balai qui porte le nom d'escoubelte, elle frappe légérernent 
les cocons en leur imprimant un inouvernerit de rotation. Cette 
opération a pour but de dégager les vestes supArieures qu'il 
faut enlever, parce qu'elles sont considérées comme formées 
avec une baye clékctueuse et tendre. Dès que ces vestes se 
sont detachées et adhérent au balai, ou arrête le battage; on 
a trouvé un fil nerveux et on est en droit d'espérer que le 
dépelotonnage du cocoil suffisamment cldbme va s'effectuer 
aisément. La batteuse doit avoir la prècau tion d'élever rapi- 
demetlt la température de l'eau de la bassih 
mener peu aprés à 65" eiwiroii ; il faut, eii 
les coques soieiit trop amollies et que les vestes se détachent 
trop aisément. 



La grande difficulté du battage, c'est d'enlever des cocons 
les seules  estes composées d'une bave irrégulière et défec- 
tueuse et* de ménager la bonne soie ; il faut étudier la t is- -  

sure des cocoils, approprier la température de l'eau à la 
force d'adhérence des 1-estes entre elles, prendre toutes les 
précautiolis pour que la quantité de bonne soie tirée des 
cocons soit la plus grande possible. Après le battage, a les 
vestes supérieures réunies en forme de cordes constituent les 
frisons. La proportion des frisons est de 23 h 30 pour 100. 

Les frisons sont le bas produit le plus important dela fila- 
ture; l'ouvrière après le battage les réunit en rubans plats et 
les trempe dans un pot d'eaii froide pour durcir le grès. Ils 
sont recueillis une ou deux fois par jour, et une oiivrière a 
pour mission de les faqonner, d'ouvrir les tétes, et de les faire 
sécher. Les cocons à brin nerveux sont ceux qui pr~duisent  
les frisons les plus estimbs ; on donne, cle plus, la préfërence 
21 ceux qui sortent de filatures où le battage se fait à la plus 
haute température. 

Quand la fileuse a battu ses cocoiis, elle détache du balai le 
faisceau des fils qui s'y sont attachés, elle les saisit dans la 
main gauche et de la droite procède au de'bnvnye. Cette opèra- 
tion consiste h tirer chaque brin de cocon jusqii'à ce qu'il soit 
parfaitement pur  de frison. Un bon déhavage donne une soie 
plus nette, mais atténue le ~eiidernen t .  

L'ouvrière attache alors le faisceau des fils au crochet de 
la bassine et se dispose à filer la bassinke aiiisi préparée. 

Le principe de la division d u  trarail a amen&, depuis un 
certaiii nombre rl'aniiées, un bon nombre de filateurs à e d e  - 
ver à leurs fileuses le soins de la cuisson, du  battage, et même 
du déhavage. On cttache, depuis quelque temps, une graiide 
importance à ces opérations q u i  sont même coiifiees fréquem- 
ment à d'ingénieuses macliiiies. 

Le but pursuiv i  soit par la cliciioii des opérations, soit par 
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les inveiitioiis iiicessamment multipliées qui concerilent le 
travail automatique, soit pan la multiplicatioil des fils confiés 
& la surveillaizce de la même ouvrière, est d'augmenter la 
productioii, d'obtenir le dépelotonriemen t plus complet du 
cocon et dès lors d'amoiiidrir la perte de la bonne soie qu'ab- 
sorbent les déchets, et en défillitive d'arriver au bon marche 
de la main -d'oeuvre. 

i. 

La fileuse, munie des cocoi~s débavés, procède au tirage de 
la grège. Elle prend les baves de plusieurs cocons suivant le 
titre à filer, les réunit et les passe dails la f2lière l'aide d'une 
aiguille ou d'une brindille de bois, prbparaiit ainsi ses deux 
bouts si elle n'a pas à filer un plus grand nombre de bouts ; 
puis elle les croise en les enroulant l'un autour de l'autre uil 
grand nombre de fois (à 100 ou 200 tours); elle lei! sépare de 
nouseau pour -les placer cliac~in sur leur p0rt.e-bouts, et de là, 
après les avoir croisés une fois l'uii sur l'autre pour former le 
casse-nzariage, les attacher au guindre ou aspe ou volet 
qui est destiné à envider les fils au fur et 21 mesure de leur 
dévidage. Elle met alors le guiidre eu rotation à l'aide 
d'une pédale bu d'un levier h sa portée, et le tirage du cocon 
commeizce. 

La filière est un disque plat d'un côt.6, convexe de l'autre, 
en acier, en porcelaine ou en agate, percé d'un petit trou, 
et placé au-dessus de la bassiiie, la partie convexe tournée 
du côte des cocoi~s. 

Elle a pour but de réunir le faisceau "des baves destinées à 
former la grège, d'aider h leur soüdure, de faciliter le clépeL 
lotonnage des cocons, d'arrêter au passage ceux q u i  ne se 
dévidant pas voudraient 1120121e;* avec le brin. Plus la filiéré 
est rapprochée de la bassiiie, plus solidemei~t s'opère la sou- 
dure des haves qui s'agglomèrent mieux avec une tempéra- 
ture élevée. 

Le système de filattire k deux bouts se croisant l'uii sur 
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1 l'autre, que nous decrivons plus haut, est le système Cham- 
: bon; jusqu'h ces dernières années c'était le seul employé 

FIG. 61. - Croisure a la Chambon. 
9 4 ,  Filit?rcs. - 2, Premiérc croisurc. - 3, Barbiris. 

4,  Seconde croisiirc 

dans les filatures françai- 
ses (fig. 61). 

La cj-oisure l a  Cliam- 
bol) se fait soit la main, 
soit à l'aide d'uii petit in - 
strumeii t' appelé croiseur 
et qui contient un mouve- 
ment d'horlogerie faisant 
faire à une foiirche à la- 
quelle on accroche les deux 
bouts h croiser un nombre 
fixe de tours. 

Les croiseurs offrent 
l'avantage de donner dan3 
toute une filature la même 
croivure B tous les fils. Les 
Aleuses oii t une tendailce h 
donner peu de croisure 
pour que les brins cassent 
moins souvent. C'est un 
p i l i t  d'une importance Ca- 
pitale que la surveillance 
de ce détail. 

En effet la croisure agit 



sur la forme de la grège pour la rendre plus cyliidrique : 
elle exerce une pression qui essore le fil et le sèche en partie, 
aide au dérou1ernen.t des boucles qui se seraient détachées 
du cocon sans s'ouvrir; elle a une grande influence sur le 
nerf de la soie, parce qu'elle soude intimement les fils qui 14 
composent. I 

Ajoutons que, daus la croisure, l'angle d'entrhe et de sortie 
des fils agit sur le pas de l'liélice : plus il est obtus plus la 

- croisure est serrée. 
Il y a pendant la filature une 17ariation continuelle de l'axe 

de la croisure ; et l'équilibre entre les deus  bouts tend sans 
cesse à se rompre. La croisure indirie du côté de celui des 
deux fils qui est le plus gros. 

Nous avons dit que les deux fils, après avoir passé sur 
les porte-boiits se croisent encore une fois l'un sur l'autre. 
Cette croisure, qui est horizontale, a pour but de prévenir 
l'accident appelé mariage, en empêchant l'un des fils d'en- 
traîner l'autre en cas de rupture de celui-ci, et de former 
avec lui, sur son ~ o l e t ,  à l'insu de l'ouvrière, un fil double. 
L'écartement des porte-bou ts étant plus grand que la largeur 
du volet, le fil non cassé est rejeté en dehors du ~o le t  sur 
L'essieu; il n'y a plus de perte de temps pour retrouver le bout 
cassé. 

Tel est le sys téme de filature h Cliarnbon ; il offre l'incon- 
vénient de rie permettre le tirage sirnultani! dails uile même 
bassine que de deus fils et trés difficilenierit de quatre. L'ou- 
vrière ne produit guère arec la Chambon que 200 B 250 
grammes par jour. 

Pour accroître la productioii et dimiiiuer la main-d'œuvre, 
on emploie généralement la filature à la laveletle. La grège, 
dans ce systkrnv, se croise sur elle-même, ce qui  permet de 
filer à un nombre quelconque de bouts. En arriére cle la filiére 
est une petite poteiice niuriie de deus guindres ou poulies 



très lègbres appelées tavelettes. De la filiére la grège passe 
sur la tavelette supérieure, redescend sur celle de dessous, 
puis, avaiit de se rendre sur l'aspe, se croise sur la partie 
ascendante. Le fil, après cette croisure, se rend sur un &O- 

chet qui est placé de maniére h forcer le bri;i à faire un angle 
plus ou moins ouvert avec la croisure et h doimer ainsi . 

FIG. 62. - @rûisi;ïe & !a. tavelette. 
t .  Piliérc. - 2,2,2. Tavelettes. - 3. Croi sure. 

de l'intensité h la compression des spires et de la tension au 
fil (fig. 62). 

La grège se croise ainsi sur elle-même, et de la elle se 
rend sur l'aspe. Ce systeme excluant la possibilité du mariage, 
la seconde croisure employée dans la filature la Chambon 
devient iiiu tile. 
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mais la 
bouts à 
conduit 
est dans 
sure est . 

Avec ce procèdè, une fileuse, aidée de batteuses et avec des 
cocons convenablement préparés, file par jour 300 à 400 gram 
nies de soie suivant le titre et le nombre de bouts conduits. 

il est très difficile de donner une appréciation définitive des 
deux svstèmes. La façon avec la Chambon est plus coûteuse, 

soudure est plus énergique ; l'ouvrière ayant deux 
surveiller file plus régulièrement que lor squ'elle eii 
trois, quatre ou cinq; salis doute la ~i tesse  de l'aspe 
ce dernier cas assez réduite, mais l'action de la croi- 
alors moins forte, et pour certains emplois, le tissage 

en grege écrue par exemple, les grèges filées à la Chambon ont 
conservé jusqu'ici une supériorité marquée. De plus, la sou - 
dure des baves est faite définitivement dans le passage du fil 
A travers la croisure à la Chambon, tandis que dans le système 
à la tavelette le brin se présente une seconde fois dans la 
croisure dans un état de siccité relatif, et la soudure faite au 
premier passage est un peu dérangée aux dépens de la solidité 
du faisceau des baves. 5 

  ou te fois, il faut observer que la filature à la Chambon à 
deux bouts, à cause de son cofit de fagon élevi., se prête mzl B 
la des soies fines, et que la filature à la tavelette a 
fait de grands .progrès par le perfectionnement apporté aux 
appareils de préparation des cocons pour la filature, par la 
disposition plus ingénieuse des tavelettes, enfin par l'habileté 
qu'acquièrent les fileuses dans la surveillance de plus de deux 
bouts. 

L'aspe présente d'ordinaire eu France une circonfkrence de 
3 métres à Sm,60, mais on arriw à employer chez nous des 
guindrages plus petits, de lm, 40 à 2 mètres, adoptés déjà par 
un bon nombre de filatures d'Italie et toutes les filatures du 
Japon. Dans certaines filatures on emploie même des guin- 
drages plus courts encore, et dans d'autres la grège s'enroule 
s u r  une tavelette ou sur une bobine. 



Eu avant de l'aspe se trouve un va -et-vient qu i  distribue 
la soie. sur les guindres par un mouvement alternatif et régu- 
lier en f lot les de 7 h 10 centimètres de largeur. Le réglage 
a pour but d'empêcher la formation de la flotte en cordons 
gommés et de permettre de trouver toujours au-dessus de 
tous les autres le bon bout aumorneut du dévidage. 

Il est important de sécher rapidement la gr&ge, car il arrive 
souvent, la soie ne s'enroulant jamais dans un état suffisant 
de siccité, que des gommures se forment dans les parties qui 
appuient sur les lames du guindre ; ces gommures sont très 
accentuées quand le temps est froid et humide, que les fenê- 
tres sont fermées et que l'atmosphère de la filature est saturée 
de vapeur d'eau ; quelquefois elles envahissent toutes les par - 
ties des flottes ; dans tous les cas elles constituent un grave 
défaut, et le dévidage s'en ressent. Pour combattre cet in- 
convènierit on établit des appels d'air au plafod des filatures 
(le. manière h eiilever la buée répandue dans l'usine, et. des 
tuyaux de vapeur au-dessous des aspes et des guindres. Très 
souvent les tours sont enfermés dans des caisses vitrées 
chauffëes par un calorifère. 

Ln fileuse ayant mis soli tour eu mouvement ne doit plus 
quitter des yeux les cocons qui se dévident dans l'eau de la 
bassine ; c'est alors, en effet, que les difficultés commencent 
pour elle; maintien de la tempbrature h 70° en~iroi l ,  rem- 
placemeiit saus perte de temps des cocons dont la bave s'est 
cassèe (qui depondent), régularité du titre, arrêt du tour 
pan'cl une coste a î~zojzlé. Outre les fileuses il y a, dans les 
iisiiws, des surveillantes se promenant incessammeiit devant 
les bassines et veillant h tous les détails. Le prkpriétaire et 
son direc teurb viennent eux-rn&nes passer de Ioi~gues heures 
a la filature ; et les meilleures marques sont d'ordinaire celles 
des usines doilt le propriétaire s'astreint h être le surveillant,. 

La qualité d'une soie dipend beaucoup du soin avec lequel 
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se fait le triage des cocoi~s. Dans les filatures de second 
ordre on trie, au moment de la recette, lqs gros écarts, les 
cocoiis fondus et les cocons taclrés, et on en forme le second 
choix ou second fil ; puis on file ensemble tous les autres 
cocons. Dans les usines soigneuses i l  se fait non seulement un 
second fil, mais encoré de nombreux clioix de cocons Pen- 
dant tout le cours de l'aimée; on met à part les cocons faibles 
ou satiilés qui dernaildent moins de cuisson et donnent une 
soie moiris nette qu'on appelle mi-fin, les cocons de grosse, 
de moyenne et de petite forme, qu.i n'ont pas la même' gros-. . 
setir de brin et ne doivent pas être battus ensemble si l'on veut 
en tirer buil parti. Les clioix diminuent la proportion du 
premier fil niais améliorent le rendement en même temps que 
les qualitès de 'la marque. 

Les triages faits sur les cocoiis frais sont files dès le 
début de la campagne : c'est le meilleur moyeu d'en tirer boc 
usage. 

Pendant longtemps, lorsque le bout cassait en filature, 
l'ouvrière se contentait de continuer filer en accrochant suta 
le tour le nouveau bout. Maintenant on a presque partout 
l'habitude de rattacher le bout cassé au bout nouveau par uii 
iiœiid, c'est ce qu 'm appelle filer à bouts U O ~ ~ & S .  Les grèges , 

à bouts noués dérident mieux, mai$ coîiteilt plus cher de rila- 
ture, parce que pend+ant le riouage la bassine chôme. Dans 
certaines filatures le rattachage est fait par des ouvrières, 
appelées noueuses, qui circuleiit entre les tours et les fileuses. 
Ce procède gagne uil peu de ternys. 

Lorsque la grkge est destioée h l'oiivraisoii on préfère q u d  - 
qt~efois la filer à 6outs' voluiz t s ,  parce que dans les purgeoirs 
bien serres les riceuds de filature s'arrêtent. 

Certainement le filateui. doit se préoccuper du rendement des 
cocom c'es t--à-dire de l'utilisation de la plus grande partie de 
la boiiiie soie conteiiue dans la coque; mais il doit aussi cher- 



cher à réaliser les qualités requises par la consommatioi~ 
dans la soie et pour cela surveiller continuellement la chaleur 
de l'eau de la bassine et la vitesse du mouvement du volet, 
deux agents dont l'influence est coilsidérable sur la netteté, 
la régularité, l'élasticité et la ténacité de la grège. 

La nettete consiste dans l'absence de duvets, de costes, de 
bouchons. Ces défauts naissent lorsque les sinuosités que pre- 
serite la bave ne se développent pas au moment du tirage, et 
que les boucles et même parfois une partie de la veste se 
détachent (fig. 63). Cela arrive plus rarement avec les cocons à 

FIG. 63. - Boucles formant des duvets. 

grain fin et serré. Les cocons satinés des races européennes et 
les cocons ,mous et laineux des races du Bengale et de Canton 
donnent beaucoup de duvet ; mais leur brin, ouvert et spon- 
gieux, prend très bien la teinture. Les cocons de la Chine et 
du Japon sont ceux qui donnent les soies les moins duveteuses, 
leur fil est un peu maigre. Les grèges produites avec nos 
belles races jaunes ont du duvet l'état cru quand elles sont 
filées très chaud, mais elles s'épanouissent, s'ouvrent et 
donnent une étoffe plus riche, plus couverte. 

Les costes et les bouchons sont creés lorsqu'une série de 
buc!es se détache ou lorsqu'uii bout est insuffisamment dé- 
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bavé ; ces boucles se groupent en paquet autoiir d u  faisceau 
principal et se feutrent par la croisjure (fig. 64). 

Il y a une autre espèce de duvet qui se forme dans l'opéra- 
tion de la jetée du bout, quand il faut remplacer un cocon 
ou en ajouter un ;  la nouvelle bave jetée entre le niveau de 
l'eau et la filière s'accroche au faisceau, mais en laissant un 
bout flottant qui, lorsque l'ouvrière n'a pas eu l'habileté de 
l'introduire dans le faisceau ou l'a jeté trop loizg , ne fait pas 
corps avec le brin, demeure en saillie, et parfois même se 
rebrousse en forme d'hélice. C'est ce qu'on nomme le mort 
colant et la vrille (fig. 65). Il se forme aussi dans la grège 

FIG. 6/r. - Aspect du bouchon. FIG. 65. - Mort volant. 

d'autres vrilles qui sont produites soit par un cocon qui 
crache et qui, arrête par la filière, tire sur sa bave, soit par 
des croisures qu'ail a laissé sécher, soit par d'autres causes. 

La température de i'ean, la nature et la composition de cette 
eau, amenant un dégommage plus ou moins rapide suivant 
la tissure des cocons, peuvent occasioriner les bouchons et les 
duvets ; une cuisson trop prolongée détermine le détachement 
précipité des boucles de la bave; une cuisson insuffisante 
cause des ruptures fréquentes de la bave. 

De même la vitesse de l'aspe peut nuire à la netteté de la 
grège : si elle est telle que le dépelotonnage des baves n'ait 



pas le temps de se produire, les boucles se detacheront et for- 
meront les bouchons et costes ; si elle n'est pas proportioi~née 
à la résistance de la bave, il s'ensuivra des ruptures frèquentes 
et de fréquents morts volants. Remarquons encore que l'ac- 
tion de la vitesse de l'aspe est augmentée par la croisure qui 
agit d'autant plus énergiquement que l a  grège est pliis rapi- 
tlernegt entraînée. 

Les duvets ne peuvent pas être enlevés; mais ou peut remédier 
aux bouchons et aux costes par le purgeage. Tantôt on fait 
passer la grége daris des purgeoirs qui arrêtent les bouchoi~s 
au passage, tantôt on fait dbvider la grège au-dessus d'une 
plaque noircie nommée tableau noir; les défectuosités de- 
viennent plus apparentes par l'opposition du fond sombre, et 
le nettoyage peut être très minutieusement effectub. 

Outre la netteté, nous avons cite la régularaité parmi les 
qualités essentielles de la grège. Elle est très difficile à réa- 
liser. D'une part, la grosseur des cocons varie suivant le d i  - 
mat, la race, les conditions d'élevage des vers ; d'autre part, 
le grain et la tissure ne sont jamais identiques de sorte que 
le depelotonnage des cocons varie de l 'un à l'autre. Il faut 
donc avant de procéder au dévidage des cocons les assortir 
par un triage rigoureux. 

Avec des cocoils ayant une bave grosse il est plus difficile 
de faire de la grège régulière; parce qu'il en faut moins pour 
composer la grège, et que, s'il vient h en manquer un, la dif- 
férence de grosseur est plus sensible. 

En outre, la  bave varie de grosseur et diminue lorsyu'on va 
de la superficie k la partie centrale du cocon ; il faut, lors- 
qu'on eutame u.ii lot de cocons choisis déterminer par de 
nombreux essais dans quelle proportion doivent être réunis, 
pour produire une grège de grosseur fixe, les cocons neufs, 
les pelettes rousses (cocons dépouillés d'un tiers des vestes), 
les pelettes claires (cocons arrives aux deus tiers de leur 
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dkvidage). La fileuse devra, pour tirer une grège régulière, 
maintenir la proportion d&erminèe. On estime que trois pe- 
lettes rousses èquivalent à deux cocons neufs., et trois pelettes 
claires h deux pelettes rousses. 

- Enfin la température de l'eau de la bassine et la vitesse du 
dévidoir agissent sur la régularité; ainsi le refroidissement 
de l'eau augmente la grosseur ; ainsi la rapidité de lbspe, 
comme toute autre cause qui allongera le fil, diminue la gros- 
seur. Qu'il y ait coïncidence entre les ramollissements inégaux 
provenant de variations dans la chaleur et les tractions varia- 
bles provenant de la vitesse de la rotation, et l'on aura des 
différences très sensibles dans le volume de la soie. 

On voit que de minutieuses précautioiis et quelle attention 
constante sont nécessaires pour que la grège soit régulière. 
Aussi le tirage des cocons est-il derellu un art dritable. On 
est parvenu à tirer des gréges d'une règularité telle que des 
flottillons de 500 mètres pris au hasard dans un ballot ne 
varient pas, en poids, de 2 décigrammes. entre eux, tandis 
qu'avant qu'on eût perfectionné les procédés de tirage les 
poids des flottilloiis de 500 mètres variaient parfois du simple 
au double pour la même grège. 

Il y .  a, dans le commerce, des grèges venant de diffé- 
rentes contrées asiatiques, Chine, Corée, I d e ,  Birmanie, 
Caucase, T~rkest~an,  et filées par les pro.cédés primitifs : elles 
présentent des irrégularités telles que leur emploi ne devient 
possible qu'après leur subrlicision en flottes d'un nombre de 
mètres déterminé et constant, pesées isolément, et groupées 
par série de flottes du même poids. Cette opération s'appelle 
faire des tours comptés. Nous y reviendrons plus lob. 

Nous parlons toujours de poids bien qu'il s'agisse de la 
grosseur : c'est que, pour la soie, la grosseur et la finesse 
sont représentées par les poids de flottes ayant chacune 
500 mètres. Une soie est donc d'aut,ant plus régidiére qu'il 



y a plus de concordance dans ces poids, que l'on nomme 
titres. 

Après avoir dit quelques mots de la netteté et de la régu- 
larité nous devons examiner l'élasticité et la ténacité, et mon- 
trer cornmen\ la chaleur de l'eau et la vitesse de l'aspe agis- 
sent sur ces propriétés de la grège. 

L'elasticité diminue lorsque la chaleur de l'eau augmente ; 
' la ténacité, au contraire, s'accroit; cela tient à ce que les con- 
tacts des baves se multiplient. On peut dire, d'une manière 
générale, que toute cause qui rendra plus intime la cohé- 
sion des baves augmente la ténacité. 

Pour les emplois difficiles du tissage en grège la soudure 
des baves demande à être faite très énergiquement : il faut 
que le fil résiste au frottement du peigne. Les gréges doivent 
être filees avec beaucoup de croisure et h uiie température 
aussi élevée que possible. Une grège bien agrégèe :*&siste au 
frottement de l'oxlgle ; sa cassure est nette et il est difficile 
d'eu isoler les bares h l'état cru. 

La vitesse- de l'aspe, lorsqu'elle augrneilte, a pour effet d'al- 
longer la grège ; il en résulte, avec une diminution du ~7olume, 
un accroissement d'&lasticitè et une diminution de ténacité. 
En général toute cause qui amincit la grège, par exemple 
une forte croisure, accroît son élasticité ; la ductilité est donc 
en raison inverse du volume. Toutefois une vitesse exaghrée 
affaiblit la grège, la dessèche très rapidement et la rend cas- 
sante ; si on laisse la grège trop longtemps tendue sur l'aspe 
on diminue son élasticité. 

- 
La téiiacité est en raison inverse de l'élasticitb. Elle aug- 

mente avec le volume, mais non pas en raison directe avec 
celui-ci. 

Si l'on compare deux grèges, 011 trouve qu'a. grosseur égale 
la soie la plus élastique e l  la moins nerveuse est celle qui est 
composée d'uii plus graiid nombre de baves ; c'est, du reste, 
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la loi ordinaire qu'on constate dans les faisceaux formés de 
plusieurs fils. 

La grège est très ductile : elle s'allonge de 13 â 14 pour 1CO 
lorsqu'elle est sèche. L'humidité augmente sa ductilité; une 
grège humide peut s'allonger de 20 pour 100. A nombre 
égal de cocons, la soie faite avec les baves les plus grosses . 
sera la moias ductile. 

La soie humide s'afiiblit en s'allongeant ; il est donc né- 
cessaire de hâter la dessiccation de la grège lorsqu'elle s'en- 
roule sur  l'aspe; voila pourquoi, dans les usines, on entoure 
l'aspe d'un courant d'air chaud qui a aussi l'avantage d'éviter 
les gomrnures. Cet air, par son hygrométricité, s'empare des 
vapeurs aqueuses, devient plus léger et Ta s'échapper par les 
ouvertures du toit. 

Il est ii remarquer que la soie, conservée à l'abri de l'hu- 
midité et d'une graïide sécheresse, garde pendant des années 
son élasticité et sa ténacité ; il n'en est pas de même pour le  
coton et pour le lin. 

De ce que les procédés de tirage permettent dé modifier les 
qualités de la grège, et de ce qu'une ouvrière habile peut? 
jusqu'à un certain pûint, corriger les défauts des baves, il. ne 
faut pas conclure que la nature des cocons est indifférente dans 
la production de la soie; nieilleurs seront les cocons, meil- 
leure sera la grège, et surtout plus facilement et plus sûre- 
ment sera produite la grège parfaite. 

Pour nous résumer, nous dirous que dans nos usines les 
propriétés de la grège sont l'objectif de recherches poursui- 
vies depuis un siècle ; et toutes les opérations dont nous avons 
fait l'exposé montrent que l'ouvrière a été appelée à dévelop-- 
per les qualités du fil tout en diminuant le prix de la main- 
d'aeuvre par l'économie du déchet. 

Il semble, comme nous l'avons déjà dit, que de nouveaux 
changements vont être apportes dans les procédés et que la 



tendance de la filature, dans l'avenir, sera de substituer le 
travail de la machine à celui de l'homme. L'habileté de la 
fileuse Cesserait d'être un facteur important dans le rèsultat. 

Ainsi; un certain nombre d'usiniers ont déjh établi le bat- 
tage mècànique des' cocons cuits à part ; l a  variètè des procé- 
dés prouve que la période des tâtonnements n'est pas encore 
terminée. Il est si difficile d'obtenir que le cocon cuit à point 
ne cède que la soie supérieure la moins bonne et arrive a se 
dèpelotonner entièrement avec le moins de ruptures possible. 

FIG. 66. - Jette-bout. 
4 ,  Disque tournant. - 2, Corde motrice, - 3, Brin de cocon jet4 par l'ouvribre. 

Une autre opération, la jetée du bout, est également faite 
autornatiquernen t- dans plusieurs filatures afin d'éviter les 
morts volants. Cette amélioration avait été essayée vers 1857 
en Italie, et on y avait renoncé. On parait y revenir aujour- 
d'hui et de nombreux appareils sont essayès. Dans presque 
tous la bave est présentée à un disque métallique d e  forme 
lenticulaire qui tourne très rapidemin t faisant de 1200 à 
2000 tours par minute. La bave, brusquement saisie, se plie 
en deux parties : la première s'enroule au-dessus de la len- 
tille au tour du tube qui porte celle- ci et y adhère ; la seconde 
partie s'enroule au- dessous et, presque aussitôt, la bave est 
projetée par la rotation du cocon contre le faisceau montant ; 
celui-ci la brise et emporte l'extrémité devenue libre. 
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Le jette-bout automatique est d'autant plus parfait qu'il 
détache de la bave une portion plus petite, qu'il donne une 
unioii plus intime et plus parfaitekde la bave ajoutée avec les 
autres baves déjà formées en faisceaux, qu'il ne permet pas 
?I la petite bave détachée d'être entraînée et de se 'former en 
bouchons sur la grège. 

Une tentative herisske de plus de difficultés est celle qui 
veut supprimer l'ouvrière dans le ti rage des cocons. Celle-ci 
serait conservée pour préparer l'eau de la bassine, former le 
premier faisceau, apporter les cocolis qui devront alimenter le 
travail, en un mot pour armer la bassine ; mais elle n'aurait 
plus la responsabilité des qualités de la grège qui serait tirée 
automatiquement. Un ingénieur américain, M. Serrell, a atta- 
ché son nom h Ces premiers essais de filature automatique. Il 
s'est appuyé sur ce fait que les différences de volume d'un fil 
se traduisent par des variations de la résistance que ce fil 
oppose à une force déterminée. Il  fait actionner et tenir en 
équilibre par la grège, dans le passage entre la croisure et 
l'aspe, un pendule dont le poids est réglé par le volume que 
l'on veut donner au fil. Toutes les fois que le T-olume de la 
grège diminue ce pendule trioniplle de la rèsistance qui lui 
était opposée et s'iiicliue. Dans ce mouvement il met eiî jeu un 
mécanisme qui vient ajouter uii cocon au faisceau et le ren- 
forcer. Ce mécanisme, tres ingénieux, daiis lequel les courants 
électriques sont les agents importants, n'a pas encore été ap- 
plique industriellement : son inventeur le perfectionne con- 
stamment. 

En attendant qu'un procédé automatique de filature soit 
adopté, les bonnes ouvrières fileuses conservent leur valeur 
personnelle. Leur recrutement se fait de plus en plus difficile 
daiis nos pays ; les autres industries les tentent par l'appat de 
plus gros salaires. Les fileuses retournent moins à la filature 
aprés leur mariage ; et ce délaissement lent, cette nécessité 



de former coiistamment des apprenties, menacent nos filateurs 
de graves difficu1ti.s clans l'arenir si une ré~olution ne se 
produit pas dans l'outillage de leur vieille et noble industrie. 

Il faut employer enviroiî de 11 à 12 kilog. de c o c o ~ s  jaiines, 
lorsqu'ils soilt frais, pour faire 1 kilog. de grège ; cependaiît 
avec de très beaux cocons, bien étoffes, on peut tirer 1 kilog. 
de grège de 10 kilog. de cocons : par contre, il y a des cocons 
tels qu'il en faut 20 lrilog. pour fournir 1 kilog. de grège. 

Lorsque les chrysalides sont complètement desséchées, la 
proportion est de 4 liilog. de cocons pour 1 liilog. de grège, au 
lieu de 12 ; nous avons dit que la dessiccation complète rhduit 
des deux tiers le poids des cocoiis frais. 

Dans le poids d'un cocon frais le lioids de la chrysalide 
représente 83 1,2 1:our 100, soit 10 kilog. sur 12 kilog. dc 
cocoiis. On tire des 12 kilog. de cocons 1 Itilog. de grège ou 
8 4.12 pour 100. 0 i i  laisse en frisoiis 300 grainines eiiviroii 
ou 2 1,'2 pour 100, et dans les pelettes 200 grammes. Le 
reste est perdu. 

Il est un fait eiicore inexpliqué : c'est que la bave ne se 
coinporte pas comme la inatikre qu'on tire du ~éservoir de 
l'organe s6ricigèiie et se clissoiit beaucoup moins vite daiis 
une soliitioii acide ; cependant la bave est composée de 
fibroïm et de grès comme la iilatiére renfermée dans le réser- 
voir. En outre, la grége n'a plus, en fibroïne et eu grAs, la 
nième composition que la bave ; elle a plus de fibroïiie qu'oii 

Dans beaucmp d'usines oii melange h l'eau du jus de chrv- 
salides fraîches qui ont et; écrasèes : ce mélange est utile 
quand on se sert d'une eau calcaire et dure, parce que la sub - 
stance alcaline de la chrysalide facilite le dévidage du cocon. 
Mais l'eau pure est préférable, la matière huileuse de la 
chrysalide p&iibtrai~ t toujours dans la soie et lui ajoutant du 
poids. 
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La qualité de l'eau a une grande influence sur les pro- 
priètés de la soie. L'eau crue dissout mal le grès du cocon ; 
elle xmltient des sels de chaux et de . magnésie qu'il faut 
dbcomposer et précipiter. Le procédé le plus habituel pour 

L 

améliorer l'eau destinée b une filature, c'est d'en faire pro- - 
vision dans de grands bassins exposes au soleil et de la 
laisser clèposer ; elle devient 'ainsi plus douce et meilleure . 

pour le .  tirage du cocon. 
Les eaux les meilleures pour la filature sont celles qui 

couleut des sols granitiques comme dans les Cévennes et le 
Piémoiit. Les cocons de la montagne valent aussi mieux que 
ceux de la plaine. 

FIG. 67 et 68. - Pliage a l'européenne des dottes de grège. 

La mailière de plier la flotte de grège lorsquion l'enlève 
de dessus le volet varie suivant les pays. La mode européenne 
est de faire des flottes qui ont une circonférence de' in1,40 à 
2",50, et qu'on plie h la longueur du rayon, les deux parties 
étant tordues l'une sur l'autre (fig. 67 et 68). 

En Asie, cliaque contrée a son type. Le pliage en grappes 
(fig. q), usité pour certaines grèges japonaises dans la pro- 
viilce ;le Maïbasli, consiste à réunir des flottes eil' un groupe 
arrondi à l'aide de ficelles qui serrent à les suspendre 
ensemble : cliaque flotte a été préalablement raccourcie par 
deux neuds faits symktriquemen t, et dans les intervalles qui 
séparent les neucls des bandes d i  1:apies ont été enroulées et 
collées pour maintenir la forme des flottes et faciliter leur 
enlaçage. 

Le pliage eu mosclz, parallelipipéde de 01n,40 de long, 
0m,20 de large et 0m,30 de Iiaut, usité pour les grèges chi- 



noises dites Isat-lee et lay-saîn, cousiste à. réunir par deux 
liens les flottes fortement pressées les unes contre.les autres : 
la soie est aplatie et comme étalée (fig. 70). 

PIG: 69. - Flotte de grège japonaise, et groupe de flottes SOLS furme de grap1:e. 

Citons encore le pliage en forme de petits anneaux qui ont 
de 5 à 6 centimètres de diamétre, usité au Toiilrin (fig. Ti), et 
le pliage allong& en paquets étroits des petites flottes ber~ga- 
laises dites cigarettes de l'Inde (fig. 72). Mais ajoutons que, 
dans toutes ces coutrèes asiatiques dont ilous venons de par- 

d'autres modes de pliage sont usités. ler, beaucoup 

FIG. 70. - Mosch formé avec les grkges en Chine. 

Le plus soiivent les iiidigisi~es, quand ils destinent leiirs 
grèges h l'exportation, les redévident, corrigent les defauts 
de la filature et doiineiit a leur soie une meilleure apparence 
pour la vente ; de là le nom de ~~edévidées que portent ter- . . 
tainea grèges asiatiques. 
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Terminons ce qui concerne la soie grège en mentionnant 
que l'emballage varie kgalement. Les grèges européennes sont 
mises dans des saches en toile grise et forment des ballots 
pesailt 100 kilog. ; les grèges de l'extr6me Orient sont placées 

Iqic,. '71. - Rouleau de grége tonkinoise, "16. 72. - Paquet de flottes bengalaises 
dit cigarettes de l'Inde. 

clans une sache blanclie de coton qu'on eiiveloppe d'iin'pail- 
lasson, et forment des balles de 50 à 60 kilog. faciles à 
manier et à empiler dans les navires; les grèges de Perse 
soiit emballées en roulenua de 30 kilog., forme commode 
pour le transport à dos de mulets ou de chameaux-, etc. 

(Fr. dlouli~zer; ital., Fil0 toiare, Torcere; esp., Torwr* ; 
ai@, 7'0 thro w ; all.,, Zzoirnen .) 

: La grége n'est pas tordue ; elle forme un faisceau de baves 
soudées ensemble; elle lie peut pas être iitilishe après avoir 
kt& décreusée, car toute opération qui dissout le grès met en 
liberté les baves, et celles- ci s'écartent les unes des autres. 
La grège ne peut donc 6tre. introduite dans uil tissu qu'à l'état 
cru. Pour el2 faire un fil textile, susceptible d ' h e  teint, il 
faut l u i  donner une torsioii, la naouliner., Tordre la soie, 
c'est augmenter sa force de résistance, mais aussi c'est la 



raccourcir légèrement, c'est attenuer son brillant, c'est enfin 
diminuer son élasticité. 

Nous avons déjà défini ce que l'on entendait par poil, 
trame, organs iq  ce sont les soies moulinées les plus usi- 
thes. Citons encore le crbpe, la grenadine, le cordonnet. 

La torsion appliquée à la grége se iioinme appre"t (ital., 
Torcitura ; esp., Apresto ; ançl., Twisting ; all., Zzoiv- 
nung). Cependant on conserve ce mot d'apprêt pour désigner 
toute torsion. Ainsi lorsque uue grège a été tordue, si on la 
double et si l'on tord le fil ainsi double on dit qu'elle reçoit 
un second apprêt: pour spbcifier ce second apprêt on le 
noinme le plus souvent tom. 

On a de tout temps reconnu la nécessité de tordre la grège 
pour en faire un fil. Mais autrefois on employait le mot filer 
pour définir cette opération, et c'est de là que vient le m m  
donné à la première torsion dans l'ouvraison de la grège, 
torsion qu'on appelle encore aujourd'hui filage. 

Dans les ai~cieiis règlements les termes sont précis. Les 
filleiacises de soie dont parle  tienne Boileau au xmC siècle 
h Paris, sont des ouvrières qui donnaient à la soie grége, à 
l'aide des grands et des petits fuseaux, la torsion voulue. Les 
trahaudiers, que cite Ducange dans son dictionnaire, étaient 
des ouvriers qui au xlvc siècle,. en I 'roveiice, tiraient la soie 
des cocons. Les règlements de la grande fabrique de Lyoii, 
rédigés au xvrr>iécle, parlent de soie filée dans le sens de 
soie tordue. 

De même en Italie, Ui1 Traile de I'ccrt de la soie, ré- 
digé au commeiicement du xvc sibcle, emploie filare pour 
l'opération du premier apprêt appliqué 2 la grège, rionimbe 
seda crucla, qui devient alors pelo, poil ; puis torcer3e pour 
l'opération de tordre deux grèges ensemble et  d'en faire l'or- 
soie, la  soie pour chaîne. Ce meme traite indique que la 
torsion de la grège simple se faisait h droite, d l n  diri l la ,  et 

8 



ii'c LES PRODUITS DU C O C O N  

que la torsion de la grège doublée se fa.isait à gauche, 
al!' organcina; c'est cle ce dernier terme que vient notre 

& 

mot organsin . 
Les actes relatifs l'art du, moulinage qu'exercent Li 130- 

logne le Lucquois Borghesano au XIW siècle, puis soli fils 
au siv%iècle, désipient l'ètablissemeiit à créer sons le nom 
de rnoUe)diwnz, fllatoriunz. 

Le verbe filer ayant; dans le langage moderue, un autre 
sens, et le substantif /2aturc étant appliqué aux usifies où l'on 
tire les cocons, il a fallu adopter un autre mot, mouliner ou 
OUI.WI* pour représenter l'opération de tordre la soie. Re- 
marquons qu'eh Italie, et spécial ernent eu Piémorit, l'usage 
n'est pas perdu de désigner sous le nom de tirage l'opération 
appelée en France filature. 

La torsion a été primitivement imprimée avec la maiil à la 
soie qui était tendue sur une certaine longueur, soutenue de 
distance eu distance par des supports en forme de peignes; 
c'est le procédé du cordier. Au bout de chaque fil est attaché 
un petit fuseau en plomb auquel oii imprime avec le pouce un 
 if mouvement de rotation. C'est ainsi qu'on tord encore 
aujourd'hui au Tonliin et clans plusieurs contrées asiatiques 
la grège simple et la gr@e doublée. 

La torsion, produite à l'aide d'un mouvement de rotation 
imprimé uii fuseau a~iquel demeure fixée uile bobine por- 
tant la soie décidée, est d'invention récente. 

Nous ne sàvons pas 2 quelle a époque - ce moulinage industriel 
a été réalisé. 

Au Japon comme en Chine (fig. 73), ce sont de grands 
cadres en bois renfermant des rangées de fuseaux qui sont 
placès horizontalement et qui sont mis en mouvement par le 
frottement d'une corde sans fiii. La courroie, passant alter- 
na tivemeiit dessous et dessus le fuseau, doline une torsion 
diffkrente à deux fils juxtaposés. 



En Europe. le  premier moulin industriel est celui qui a été 
inventé eii 1372 par Borghesano, et qui pendant longtemps a 
donné une grande réputation aux soies moulinées à Bologne. 
La torsion mécanique, façon dc Bologne, n'a été usitée en. 
France qu'en 1670; elle y fut introduite par un Bolo- 
nais, nommé Bennap, qui s'expatria sur l'appel de Colbert. 

Fis. 73. - hZoulin chinois. 

Dans le moulin bolonais les .fuseaux étaient placés wrti- 
calement dans un cadre de forme circulaire ; la raiigèe des 
f useaus s~ipérieurs était réservée au premier appret. Ils 
recevaient le rnouverneiit par le frottement d'un arbre en 
bois gariii de drap et qu'on nommait estrali~z; les fuseaux 
hf6rienrs servaient pour le second appret et recevaieilt le mou- 
vement d'une courroie; c'est le moulin rond, qui a conserl7A 
le nom de inodiii piSmontais, par opposition avec le mouliii 
ovale, d'invention française, qui porte le iioiii cl in ouliil fiaan- 
$ais. Les moulins ronds affectent des dimensions estraordi- 
mires et sont très encombrants. ~ ) i i  n'cil construit plus de 
neufs, mais les moulilis de ce gewe existant eixore el1 Pie- 
mal t  passent pour produire des apprits très réguliers. 

Le mourerneiit est don& à u n  axe ~~e r t i c a l  plack claiis le 
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centre du moulin. Cet axe soutient une charpente circulaire 
q u i  tourne avec lui et porte sur soli pourtour un certain 
nombre de trnznes, qui, en passant, frottent les fuseaux dis- 
posés par  étages autour de la machine et eu  tretieiiiient aiiisi 
leur mouremeilt de rotation. 

1,'cispérience a fait apporter de noinbreuses amélioratioiis 
dm3 les organes du mouliil et dans le procédés à suivre pour 
ou\-rer la grège. Ii~diquoiis-les h i e r  emeiit en parlant des 
quatre opérations dans lesquelles peut se résunier le tramil 
clans une usine de moulinage : le dévidage de la grège, le 
purgeage, le doublage et le tordage. 

Dans Ic dévidage, le moulinier doit yiser principalemelit à 
faire peu de déchet et h faire surveiller par une ouvrière le 
plus grand nombre de flottes possible. Au r id iw de la graiide 
rarièté de grèges qu'il peut rencontrer, d ff6reiltes par la 
nature, le tirage, la régulnritt', la propreté, le réglage, il faut 
qu'il sa clie reconilai tre s'il faut eiiîployer un mouillage ou 
iiième une légère solutioil de savon pour amollir les gommtires, 
et quelle est la vitesse maxirnuni qu'il peut adopter sans aug- 
iiie~iter le nombre des cassures .' S'il est eii présence d'une gi-Gge 
très irrègulière, il doit choisir et sèparer les pi-iies grosses, 
lion seulemeii t afin de doimer plus de régularité à la trame ou 
Il l'orgarisiii eii rèuiiissaiit les parties de iiGme grosseur, inais 
afin d'assurer 1'::ir iformi te de l'oiivraisoii, car deux fils d'in&- 
gale grosseur se tordeii t eiiseinble trés irréçhlihmeiit .  Les 
tavelles, sur lesquelles les flot tes grèges sa i t  placées pour être 
~lGvidées, sont légères ; on les fait en buis de pin, et les bras 
(ponçons) sont réunis par cles traverses ( l ipn l s ) ,  sur les- 
q~e l les  s'&ale la flotte. Les tavelles soiit placées rrrticale- 
nient et touriie~it sur uii axe qui porte sur deux g~cnoui l l es  
c:i -verw. Elles soiit misés en niouvernent par la grége que 
des mquc ls  , touriiaiit par friction , teiideiit e i i d e r  ; 
elles duiveiit donc offrir la ixoiiidre résistalice possible, et 



être construites de mariiére que la flotte de grège puisse 
-être étendue, en parfait èquilibre, sur leurs bras. Quand la 
wége casse rarement et fournit peu de bouwe, soit parce h 

qu'elle est bien nouée ou qu.'elle a peu de mile,  parties fines 
et tendres qui n'offrent aucune résistance et qu'il faut en l e~e r ,  
on peut confier à une oiivrière la surveillance d'un grand 
nombre de flottes; on dit qu'une grège est d'un dévidage de 
cinquante flottes, quand une ouvrière suffit pour siirveiller 
cinquante tavelles. Dans les rentes de grèges, ce dévicla~le 
est indiqué par le veideur, et le contrôle en est fait exphi- 
xentalemeiit dans les bureaux d'essais publics : on y admet 
comme règle qu'une ouvrière pe'iit trouver et nouer 80 houts 
en une heure avec une soie bien croisée. 

Le dévidage des soies gréges s'est beaucoup amèlioré depuis 
la généralisation de la pratique des bouts nouks :si1 filatiix. 
On ne donne pas aux meilleures grèges une clésigiiation de 
&vidage supérieure à 100 tavelles ; les soies de Chine tsatl&es 
dévident de 4 à 10 tavelles et donnent lieu, au dévidage, à 
un déchet de 3 ?a 5 pour 100; les soies des Cevennes dévident 
presque toutes à 100 tavelles, et certaines ne foiit pas même 
114 pour 100 de déchet. 

C'est surtout pendant le deridage de la grège que le mouli - 

- nier subit la plupart des conséquences d'un tirage mal fait. 
C'est par les soins donnés au dévidage, et en procédant des 
dévidages répétés, que les Asiatiques, si peu soucieux de la 
netteti! de la grège pendant qu'elle se produit, eiilévent les 
défectuosités du fil. On fait tout simplement passer la grège 
du roquetin sur un aspe mîi avec une ii ianidle,  p i s  repasser 
de l'aspe sur un roquetin. 

La tavelle, telle qu'elle existe aujourd'liui, rt5alise un grailà 
progrès. Avant qu'elle eîit et6 inventée, h l'époque o i  chaque 
flotte était db~idée isolément, on plaçait la grége sur un petit 
aspe formé par deux barres croisées, caviglia, croce, et l'ou- 
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vrière attirait la soie sur un roquet enfilé sur  un fuseau au- 
quel le mouvement de rotation était imprimé à l'aide d'une 
manivelle. 

Pendant le dévidage la grège subit souvent un premier 
nettoyage, d'ailleurs sommaire et tout à fait insuffisant, en 
traversant les barbins garnis de drap de la règle du va-et- 
vient, qui ont surtout pour but de distribuer la grège sur le 
roquet en couches de moins en moins larges; ce va-et-vient 
est commandé à cet effet par un mouvement spécial de réglage 
qui modifie constamment la course de la règle. Un bon ré- 
glage permet d'obtenir des roquets dont la soie ne s'&bouille 
pas et qui se dévident facilement par la traction du bout dans 
le sens de l'axe, le roquet restant immobile; c'est ce qu'on 
appelle dévidage k la déf2lée. 

Après le dévidage, les roquets chargés de grège sont portés 
& la banque des purgeoirs où doit se faire le nettoyage du 
brin de soie. 

Les plus anciens purgeoirs employés (fig. 74) sont des pinces 
P, garnies de drap, qu'on peut serrer h volonté sur les trois 
branches d'un appareil de forme spéciale. La soie se dévide du 
roquet A, passe sur une roulette en verre ou en porcelaine R - '  

et traverse les trois purgeoirs P, pour aller ensuite s'envider 
sur le roquet C, oii le distribue un va-et-vient D analogue h 
celui des banques de dévidage. Quelquefois, le moulinier ne 
fait passer le fil que dans deux purgeoirs. Lorsqu'un bouchon 
ou une coste se présente, les purgeoirs l'arrêtent au passage; 
l'ouvrière vient dégager le brin, enlève le défaut, et l'opéra - 
tion continue. Plus les purgeoirs sont larges - et serrés, plus 
le drap est neuf et tenu dans un bon état de propreth, mieux 
la soie est purgée. Les imuds doivent être courts, bien serrés, 
et les bouts en sont coupes soigiieuserneut avec l'ongle ou 
mieux avec des ciseaux. 

Depuis quelques années, des purgeoirs en acier (fig. '75) te11 .> 



d e n t  à remplacer les purgeoirs garnis de drap. 11 y en a tle 
plusieurs formes. Les plus répandus se composent de deux 
tiges LL d'acier de section rectangulaire qui, l'aide de trois 
vis à tète carrée V, que le contremaître serre plus ou moins 
avec une clef, peuvent être maintenues exactement paral- 
lèles et à une distance telle l'uue de l'autre que les moiridres 
bouchons ne puissent plus passer. Une baguette de verre B 

FIG. 74. - Purgeoir en drap. FIG. 73. - Purgeoir en acier. 
A, Roquet de dcvidage. - P.P.P. Languettes d c  drap entre B. Baguette en verre suprnrtant le 

lesquelles passe le 81. - D, Va-et-vient. - C ,  Roquet enli-  fil. - V, V, V, V. Vis de serrage. 
deur. - M, Rouc motricc du roquct envideur, 

supporte le fi1 de soie. Un purgeoir est bien réglé quand les 
nœuds de filature eux- mêmes s'y arrètent. 

Quelquefois, les mouhie r s  soigneux emploient ensemble 
les deux systèmes' de purgeage. 

Pendant cette opération se fait iiii certain déchet. qui est 
l~aturellement d'autant plus important que la grège était plus 
chargée de défauts. Il atteint de 3 à 5 pour 100 pour les 
tsatlées. 

Il y a deux sortes de moulins o ~ a l e s ,  les moulins à guin- , 

. dres et les moulins à cylindres. Dans les premiers, la flotte de 
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soie tordue s e  forme elle-même au moulin sur  des guindres 
qui tournent avec une vitesse d'autant plus grande qu'on veut 

4 

donner un apprêt moins fort. Dans les moulins ti cylindres, 
la soie est envidée ap& la torsion- sur des roquelles tour- 
nant par friction s"ur uii cylindre dont la vitesse sert régler 
l'apprêt voulu et qui. donne une rapidité d'envidement con- 
stante, quelle que soit l'épaisseur de la couche de soie qui 
recouvre la roquelle. 

La 9-oquelle diffère du roquet en ce que celui-ci est percé 
d'un trou conique et doit être enfilé par le fuseau. La roquelle 
est pleine et est terminée par de petits cylindres saillants qui 
la supportent. 

On emploie toujours les moulins à cylindres pour le premier 
apprêt (filage) (fig. 76) ,  ce sont les roquelles ainsi garnies 
qui sont portées au doublage dont nous parlerons plus loiil. 
Quand les moulins pour le second apprêt sont à cylindre, les 
flottes se forment par un redévidage sur des flotteurs à grande 
~i tesse ,  tourriant à raison de 500 h 600 tours à la miiiute. 
Nous 'eprésentons (fig. 77) un moulin à guiiidres. 

On voit comment la torsion se donne, les fuseaux tournent 
toujours avec la même vitesse, qui est très considérable dans .. 

les moulins modernes (5000 à 6000 tours par minute, et quel - 

quefois plus). Pour obtenir cette vitesse on tend à réduire 
depuis quelques années le diamètre du fuseau. La quantité de 
tours d'apprêt donnée à chaque mètre de soie est réglée par 
la rapidité de l'eiwidage sur la roquelle ou sur le guindre. 
011 fait wr i e r  la vitesse de rotation de ces deriiiers en chail- 
geant les roues dentées (estelles) qui leur transmettent le 
mouvement. 

Le dévidage de la soie du fuseau sur la roquelle ou sur le 
guindre se fait donc par simple traction. 

Il existe uil grand nombre d'apprêts suivant les articles 
auxquels l'oucre'e est destin6e. 



La torsion dans la trame est faible, c'est--&-dire de 80 h 
150 tours au mètre; les fils de grège ne reqoivent individuel- 
lement aucun apprêt. Le rôle de la trame est, en effet, de 
garnir le tissu, de le goriflei.. 

FIG. :6. - Organes du rnoulin. FJG. '77. - Organes du moulin 
i" npprèt 2* apprSt. 

4 .  Carcagnole. - 2. Courroie motrice - 3. Fuscaux - 4. Roquets. - 5. Coronel!no. - O.  Va-et- 
vient. - 7. Cyli: dre moteur agissant par friction. - Y. Rocjuelles. - O üuindre. - 10 Flottes. 

L'organsin qui est employé pour chaîne doit o f r i r  plus de 
force; voilh pourquoi on tord d'abord la grège, puis on donne 
une nouvelle torsion aux deux fils en les doublant. On dis-- 
tingue parmi les apprêts d'organsin : 

L'appr6t satin (en italien Stra@/n/o) oh le filage est de 
600 tours et le tors de 400; 



L'qqw@ velours (et1 italien 
de 400 tours et le tors de 600; , 

L'q@t grenaciz'ue, qui est 

Stralorto) où le filage est 

très serré, et atteint 1000 
2500 tours enviroll au filage et autant environ au tors ; 

Le moyen app-Ct, qui est surtout utilisé en Allemagne et 
qui se compose de 450 h 500 tours au filage et de 300 à 350 
tours au tors. 

11 est à remarquer que l'apprêt de filage donné individuel- 
lement au fil de soie étant dans un sens opposé 5 celui du tors 
que subit la reunion de plusieurs fils dkjà filage's, est dimi - 
nu6 par le second apprêt d'iule quantité égale au nombre de 
tours de cet apprêt. Si le tors est plus fort que le filage, 
comme cela arrive dans les apprêts pour velours, le filage 
individuel de chaque brin est d%truit puis remplace par 
un apprêt dans le meme sens que celui du tors d'ensemble 
et d'une valeur égale la différence des deux torsions. 

Les Italiens font ordinairement passer les roquets chargés 
de la grège filagbe dans des locaux remplis de vapeur d'eau : 
c'est ce qu'ils nomment brover la soie.. Cet usage a été encore 
peu adopté en France; cependant en Italie on répéte la 
brova, c'est-à-dire la vaporisation, même sur la soie mouli- 
née, les résultats étant de donner beaucoup de brillant et une 
tension égale h la matière première. 

Pour que l'apprht soit régulier il faut que la vitesse de 
rotation des fuseaux soit la même dans tout le moulin, ce 
qu'on n'obtient qu'à l'aide d'uiie attention de tous les jours; 
i l  pst  x~écessaire aussi que la rapidité de 19emidage soit con- 
stante ; l'ouvrier chargé de rattacher les fils qui cassent doit 
éviter de laisser le fuseau donner ilne torsion exagerke au 
fil peiidailt qu'il réunit les deux bouts par un nœud. 

Dans les moulins k guindres un compteur indique le il on^- 

bre de révolutions que fait chaque vargue, pour qu'on puisse 
rkgler et uniformiser la grosseur des flottes. 



Dans certains moulins de forme c a r d e ,  les fuseaux, au lieu 
de recevoir leur mouvement d'une courroie comme dans les 
moulins ovales, sont cornmandbs chacun par des cordelet tes 
sans fin qui sont mues elles-mêmes par un cylindre disposé 
h l'intérieur du moulin. 

Lorsqu'une longueur de 1500 mètres a été envidée par le 
guindre du moulin ou sur  le flotteur, on procède au decu - 
vnge ; les flottes de soie moulinées sont enlevées de dessus le 
guindre et capiées, c'est-5-dire que leurs extrémitks sont fixées 
par u n  n ~ u d  à u n  lien annulaire en schappe, en coton ou en 
soie, auquel on dome le nom de capiure. On réunit ensuite 
les flottes ou écheceaux ou centaines pour former la  masse 
ou le matleau (on disait autrefois matasse, mot qui d é r i ~ e  

FIG. 78. - Mat teau de sois moulinée française. 

du grec phf(~, en latin rnetaxa). La soie moulinée est, en 
effet, généralement livrée au commerce pliée en matteaux. 

Pendant longtemps les flottes de soie ouvrée ne mesuraient 
pas'plus de 1500 mètres. On trourait que des flottes plus ' 

grosses n'étaient pas susceptibles d e  recevoir convenablemw t 
la teinture. Depuis quelques annees un Américain, M. Grant, 
a moiitre qu'il était trhs avantageux pour le fabricant de 
recevoir ses ouvrées en grosses flottes longues de 15.000 k 
20.000 mètres, ajourées par une disposition spéciale d u  ré- 
glage a611 de permettre à la teinture de les pénétrer, et liées 
ensuite par deux ou trois liens q u i  traversent et cozlsenl en 
quelque sorte la flotte de façon à ce qu'elle conserve sa forme 
pendant la teiiiture. Le décidage de ces .flottes se fait apres 
teinture avec une économie coiisiderable de façon et de déchet. 
Ce procédé teiid h se generaliser de plus eii plus. 

Nous avons dit que l'assemblage a plusieurs bouts des fils 



de grège ou de ceux ayant reçu déjà l'apprêt de filage se 
faisait sur les banques de dmblage. Cet te opération précétle 
imrnédia terneri t celle de la torkoii d'ensemble (tors). 

Le doublage est une opération très délicate. Les brins 
asseni blés doivent être également tendus, ce que 1'011 obtient 
d'liabitude en les faisant passer sur  un fil de fer recouvert 
de drap appel& queue de  rat; on doit avoir soin que les 
roquets renaiit du purgeoir, ou les roqueiles sortant (ILI. 
filage, ne soient pas inégalement liiimides. 

11 faut veiller aussi à ce que lorsque l'un des bouts se casse 
l'ouvriére ne laisse pas l'autre bout nzonler seul, ce qui pro- 
diiirait un défilé, défaut grave que l'on n'évite qu'à l'aide 
d'appareils nommés casse-fils et dont l'usage n'est pas assez 
répandu. Dans ces instruments chaque brin passe avant le 
doublage dans un b r b i n  e!i verre muni d'un levier qui est 
maiutenu levé tant que le fil n'est pas cassé; s'il rrient h se 
rompre, le levier tombe, et par un déclaiichemeiit approprié 
le roquet envideur est immédiatement et automatiquement 
arrêt& 

On peut résumer les qualités exigées dans la soie mouli- 
née dans les deux priucipales : la iiettetè et l'uniformité de la 
torsion, 

-\ 

Les variations dans le degré de torsion niodifient le volume . 

de la soie ; or les différences de volume sont autant de 
défauts qui apparaîtront dans le tissu. L'inégalité de tension 
entre les deux fils, lorsqu'on les double, occasionne des 
&acelages et des rebouclages; ce défaut rend la soie cas - 
sante au.moment du tissage et nuit à la  perfection de l'étoffe. 

Le traaelage provient souvent d'un doublage mai fait, 
mais plus souvent encore de ce fait qiie les deux fils dou- 
blés rie sont pas de la même grosseur ; le plus fin étant plus 
élastique s'étire davantage au doublage, et lorsque les brins 
rendus libres reviennent sur eux -mêmes, le fil le plus gros 



se trouve plus court que le plus fin. Au moulin ce deriiier se 
dispose en spirale autour du p r e in i e~  Quand la différence 
de longueur entre les deus  bouts est trop grande, le plus fin 
est obligé de former de loin cil loin de petites boucles très 
~isibles,  de 2 à 3 iiiilliiiiètres de flèche : c'est le rebouclup. 

Le purgeoir permet d'enlever tous les bouchoiis et l t s  
costes quand il est réglé a ~ e c  précisioii, mais il laisse passer 
les duvets et quelquefois de petits bouchons ; aussi dans les 
ouvraisons soignèes a-t-on l'habitude de procéder dans le 
cours des opératioiis au  triage des roquets et des flottes ter- 
iiiinées qui lie sont pas propres ou dont le duvet est apparent. 
Ori produit ahs i  uc choix de guindre qui se vend à part 
sous cette désiguatioil, et qu'il ne faut pas coiifonclre avec 
les mi-fins et les seconds @ls proveiiant des choix de 
cocoils en filature. 011 met aussi h part, au moulin, les soies 
ueinées. 

Mais nous ne prétendons pas faire uii cours de moulinage ; 
de même que le tirage de la grége, l'oiivraison est devenue uii 
a r t  qui progresse chaque jour. 

Ki1 g-éi~éral, pour s'assurer de la régularité, lorsqu'ils oii t 
à ouvrer uiie g è g e  grossière et t+rès irrègulikre, les inouli- 
iiiers procèdent h un triage des flottes avant de mettre la soie 
au dévidage; ils assortisserit les soiev par grosseur. Cet appa- 
reillage a été usité de tout temps, car parlui les ouvriers ita- 
liens appelés par Louis XI pour d h l o p p e r  l'industrie de la 
soie en France figurent des nppco~eilleum de wie. 

Cet assortissage est cpelquefois cuniplétk par le procédé 
des tours conipte's que ~ i o ~ i s  ayons déjà ci te. 011 l'applique 
siirtout aux soies de Cliiile (tsatlées) et d u  Japon (grappes, 
liakedahs, etc.) autres que celles de filatures h l'euro- 
1:éeiiiie. 11 coixsiste h mesurer la soie o~tvrée par loii; ue u 1's 

6;ales de 800 3. la00 mètres sur cles flotteurs muiiis de 
compteurs. Cliay~ie flotte est eiisuite l~es&ci et toutes les 
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flottes de même poids sont r4unies eil paquets de 2 lrilogram- 
mes environ, sur  lesquels on ii~scrit le titre'moyen des flottes 
ainsi groupées. 

Mentionnons, en termitiai~t, les tentatives faites pour 
réunir dans une seule opération la filature et l'ouvraisoii. 
Toutefois les procédés pour faire de la trame avec la grège 
sortant de la bassine, ou seulement pour faire un poil, ne se 
propagent pas. I l  faut en conclure que l'èconoinie n'a pas 
été suffisante, ou que les produits sont inferieurs k ceux que 
l'on obtient avec la division du travail ; ou bien que la néces - 
sité d'avoir un mouvement de l'aspe très leiit et une tempé- 
rature de l'eau assez basse lie permet pas cle donner la 
soie les qualités  oulu lu es. 

Une usine renfermant 1000 fuseaux de filage et 450 fu - 
seaux de tors peut produire journellement G liilogamrnes de 
soie nioulinée de titre moyeil. 

Il semble que dans les siècles passés le moulinage. svait 
plus progressé que l'art de dévider les cocoiis. Jusqu'au 
xrse siècle l'habitude de tirer la  grhge est demeurki l'ariiiexe 
de l'éducation des cers  h soie : ces opérations se faisaient en 
famille sur une èclielle restreinte, et les grèges arrivaient 
sur les marches par petites parties pesant de 5 h 20 kilogram - 

mes sous le iiom de: pnqttetailles. Le moulinage de la soie 
était, au contraire, dès le xrve siècle, devenu une iiiclustrie en 
Italie. C'est ainsi que les traités italiens parlent des soins dn 
nurceage, de la nécessité d'assortir les grèges pour combat- 
1 ,  

tre leur  irrégularitS, de la proportioii qui  doit a i s  ter entre 
les deux apprêt3 suivant que la soie inoulinée est des tiliée 5 
tel ou tel emploi. 

Lorsque les soies o u ~ r i e s  o,,t été fi:& dans la menle 
usiiie, ou dans une filature apparteilant au même industriel, 
on leur donne le nom abriige ~l 'o~gaiisiiis 03 de trame /?la- 
l u m  el oul;raiso~z. Les grandes marques d'ouvrées sent 



d'ordinaire filées et ouvrées par le même producteur ; l'eiisem- 
ble des soins qui leur soiit donnés ainsi est plus spécial, 
et mieux adapté k la nature cle la grège ; la provenance de 
la grége est mieux garaiitie. 11 en résulte plus de sécurité' 
clans l'emploi du fil. 

I l  arrive fréquemmeii t que l'ouvraison se fait pour le compte 
du propriétaire de la grége ; le moulinier est alors regle h pe- 
l i l e  fuçou ou à grande façon. Daus le premier cas, l'ouvreur 
n'est pas responsable du déchet et recoit le prix de fagoil 
convenu par kilogamme conditionné d'ouvrée rendue. D'a- 
près le second mode de règlement, qui est de iios jours pres- 
que excliisivement employé, l'ouvreur reqoit la fac,on con- 
~ ~ e i l u e  par liilogramme 'coi~ditioimé cl'ourrée rendue, mais 
on lui faclure le déchet B un pris établi dans le contrat d'ou- 
vraison. Le déchet est la difference entre le poids conditionné . 

de la grège qui lui est livrée et celui de l'ouvrée rendue. Le 
mouliiiier a ainsi intérêt à faire le moilis de déchet possible. 

On ne tolère d'ordinaire qu'uii excecleiit de dicreusage de 
1 pour 100 de la grège sur l'ouvrée. 

Les inouliniers français o:it l'habitude de prendre à leur 
charge la moitié des frais de port et de coi~clitioiii~eineiit 
auxquels donne lieu l'opération de l'ouvraison. 

Les façoiis d'ouvraisons varient suivant la netteté, le de- 
vidage et la finesse de la soie; elles ont baissé de prés de 
moitié depuis une viiigtaine d'aiinèes ; aujourd'hui les bons 

filature pour le &vidage des grèges et pour leur netteth, une 
wr~eillaiice &roite du dkliet et une augmentatioii considé- 



tion d'lm cer taiii nombre d'usines situées dans des localités 
rapprochées l'une de l'autre. Ils ont ainsi formé, pour I'oii- 
*vraisoli à facon, de puissantes orgaiiisations qui sont aujour - 
cl'hui un auxiliaire des plus souples et des plus cornmodes de 
notre fabrique lyonnaise. Aussi une partie des soies de la 
Chine, du Japon et de l'Italie et la presque totalité des gréges 
du Levant et des filatures de Canton viennent-elles se faire 
ouvrer en France. L'Italie conserve cependant une certaine 
supériorité pour le traitemeiit des soies irrégulières cle l'ex- 
trème Orient. Le mouliiiage anglais a perdu son ancienne 
réputation pour l'ouvraison de ces dernières, depuis que le 
principal marclié des Asiatiques a e été transporté Lyon 
grâce aux efforts intelligents de nos marchands de soie. 

v 
D É C H E T S  D E  SOIE 

Sous ce nom de decliets oii comprend : 
2" La blaze, les cocoiis foiidus, les cocons tachés, les co- 

cons percés, qui  sont les déchets de l'èdiicatioii des vers ; 
20 Les premières vestes des cocoiis qu'on enlève par le 

battage sous le nom de fiiso~zs; et les dernières restes indé- 
vidables parce qii'elles sont trop teiitlres, ou parce qu'elles 
n'opposent plus une résistance suffisante à l'entrée de l'eau 
de la bas~iiie, c'est ce qu'on nomme les bassin& tels sont 
les déchets de la filature du cocoil; 

3 O  Les parties dèfectueuses de la grége? parties cos teuses 
ou trop fines, qu'on eiilGve peiidant le travail de cette grège, 
et qui constit~ient la bourre  : c'est le dècliet du moulinage; 



4"es parties défectueuses qu'on ôte de la soie grège et de 
la soie moiilinee, écrues ou teintes, dans toutes les opérations, 
dévidage, ourdissage, tissage, auxquelles la matière est sou- 
mise avant de devenir étoffe : c'est le déchet du tissage. 

Rien ne se perd; et partout oh il y a urie industrie de la 
soie tous ces débris sont recueillis, travaillés et transformés 
en uii fil textile. 

Les produits des déchets de soie sont classés eii deux graiides 
clirisions basées sur le rnode de traitement : les schappes qui 
provieiïi~ent de matières rouies chaud ou à froid et désa- 
grégées par une fermentation ; les falitaisies qui pro~ieii nent 
de matières décreusées à froid et cuites. 

Les iria tiéres fermeiit6es QU clAcreusées sont, après cette 
prernikre opération, non pas cardées inais peignées. Elles sont 
divis6es en barbes par une liappeuse qui se compose J'iiii 
tambour garni d'un certain nombre d'aiguilles ; ces ligues 
cl'aiguilles sont espacées les unes des autres selon la longueur 
de la matière à travailler ; le tambour tounie devant un four- 
riisseur et amasse la soie sur ses pointes, et dès que les pointes 
sont suffisammelit chargées la rotation s'arrSte. 011 prend les 
barbes, et les tenant entre deux plaiicliettes qui laissent pas- 
ser la partie destinée h être peignée, on les soomet à m e  pei- - 
gueuse circulaire. 

Les barbes sont ensuite mises en n2èchcs, et enfiii filées. 
w 

Lorsque les déchets proviennent de soies teintes, les pei - 
gués conservent une couleur violette plus ou moins foncée. 

Il y a, on le voit, uiie analogie coiiiplèt,e entre le travail 
des déchets de soie et le travail dii l i i ~  Et, tandis que la 

grege est une soie compos&e de brins continus, le fil de dé- 
chets est uu composé de brins ilou continus comme le fil de 
cotoii ou le fil de lin. 

Daiis- la série des scliappes comme dans la s6rie des fan - 
taisies on reilcoiitre des peignes et des filés : il y a des indus- - 

9 
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triels qui s'occupeii t uniquement du peignage, d'autres qui 
s'occupent du filage, d'autres qui réunissent dans un même 
atelier les deus opér&ions. 

Parmi les fils 011 distingue les fils siniples, ordiiiairement 
eiividès et livrés sur des cannettes, utilisés pour trames, et 
les fils doubles ou assemblés qui servent polir chaînes. Enfin 
on fait des fils retors ou cordon~zets, destinés aux passemen- 
teries ou aux fils h coudre. 

Cette nomenclature simplifiée : schappes, fantaisies,' fil sim - 
ple, fil double, fil retors, a été toi1 t récemment adoptée. 

Autrefois on distinguait : le fil de fantaisie -qui était fait 
a17ec les frisons cuits, et qui était file tantôt en long sur le 
rnoulin de la laine, taiitbt en court sur la mull-jeony créée 
pour le coton; le fil de schapye qui ètait fait avec les frisoiis 
rouis et qui était fil6 en EOMJ sur la hull- jenny cr&e Four 
la laiiie ; le fil de galetle qui efait. fait arec les cocoi~s rouis et 
peignes en long ; le fil de bolrrre de soie qui ètait fait avec les 
déchets de moulinage decreusés et cardés ; le fleuret qui était 
le produit des frisoiis filés au rouet ; la filoselle qui était le 
produit des bassinés et mauvais cocons fi lés au rouet; la hou- 
relte qu i  était faite avec les matières les plus grossières, les 
douppions, etc. A  rai dire, il n'y avait aucuue méthode ; 
et les noms se multipliaient à mesure que l ' i ndh r i e ,  adop - 
tarit les machines créées pour le coton et la lain-e, se t r a m -  
formait. 

De tout temps oii a fait des fils avec les déchets de soie; 
il eii est question en Chine, au Japon, au Iiliotan, chez les 
Arabes ; seülenimt oii n'utilisait qu'une - partie des decliets, 
c'est-à dire les cocons percés, les frisons et la bourre. Dans 
les règlemeilts du xiriQt du siècle, en France, il est fait 
ineiitioil de la galette, du fiourin, de la filoselle. Dans les 
reglerneiits donil&s en 1667 à la grande manufacture de Lyon, 
on défend tout mélange de la boiine soie avec les restes de 



floret, de galette, de bourre de soie et de grossiers. Tous ces 
produits étaient filés à la main. 

Encore aujourd'hui, en Chine et dans l'Inde, on file beau- 
coup de cocons h la quenouille après les avoir préalablement 
fait bouillir dans uiie lessive de cendres de paille de riz ou 
dans une dissolution de carbonate de soude ; les cocons amol- 
lis cèdent leurs baves sous forme dëtoupe. 

En 1815, la Société d'encouragement pour l'industrie na - 
tionale, qui a son siège Paris, proposa un prix pour le 
cardage et la  filature à la mécanique des dkchets de soie. 
C'est de là que datent les efforts pour créer le travail meca- 
nique des dbchets. En 181 9, à l'Exposition natioiiale de Paris, 
parurent des fils de fantaisie no 120 à no 140, qui valurent 
iiue médaille d'argent à Pascal Eymieu, de Saillails (DrOme) . 

En 1824, une pétition fut adressée au Gouvernement frai-  
qais par les filateurs de dèc!iets de soie pour réclamer l'aug- 
mentation des droits d'eiitrée s u r  les fils de fleuret étrangers ; 
ils étaient trois; et d'après les renseignements fournis par 
la Chambre de commerce de Lyon ils employaient les frisons 
et les bourres, les coupaient en morceaux, les cardaient, et 
finalement produisaient uii til mou, ter?, grossier, inca - 

pable d'être substitué au fi1 à la maiii que les Suisses faisaient 
avec les bourres rouies non coupées et peig~tees. 

Vers 1830 l'emploi des inacliiiies se 16paiid; on les aiiie- 
liore, puis peu à peu on renonce aux ai~cieniies m u l l - j e n n ~  
que l'industrie des dkchetu de soie avait emprun tees i l ' in-  
dustrie du coton, et on fait des machines spéciales. A la 
fin du siècle, l'outillage pour le peignage et le filage dvs déchets: 
de soie est perfectioiiii6, et ne laisse rien ii clesirer. 

Annuellemeii t uir e broche produit de 7 a 10 liilog. de files ; 
et on admet qu'il faut 3 kilog. de matière première pour faire 
1 kilog. de fil. 

' 

La productioii des déchets de suie est &valuee, eii coinpre- 
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liant les déchets de la magnanerie, de la filature et du mou-- 
linage, h 664 000 Iiilog. pour la France ; à 3 400 000 kilog. 
pour l'Italie ; à 100 000 Bilog. pour l'Angleterre ; à 25 millions 
de kilog. en Asie, sur lesquels l'Europe reqoit de la Chine 
2 500 000 kilog., de 1'1nde 500 000 kilog., du Japon 900 O( 0. 
Bilog., du Levant (Perse, Nouka, Smyrne, Boukhara, etc .) 
environ 1 000 000. La France a entrepris, avec grande ardeur, 
le travail des déchets de soie. 

Elle fait en fils de schappe siniples. , . . . . . i60.000 kil. 
- - - doublés. . . . . . . 360.000 - 

Elle importe eu retors. . . . . , . . . . . 435.180 - 
Elle exporte en peigiiés pour la Suisse. . . . . . 554 300 - 
- - pour l'Allemagne. . . . . 141.600 - 
- en retorsdeux houls. . . . . . . i90.8~0 - 

L'Aoçleterre file des fantaisies, et surtout en titres fins du 
no 140 au i l 0  200. Elle fait, avec une supériorité notable, les 
beaux filés blancs nécessaires à la fabrication du tulle et de la 
dentelle. Ajoutons qu'elle a le monopole, à caùie de l'habi-- 
leté de ses mkmiciens, de la construction des métiers & pei- 
gner et filer. 

La Suisse file des schappes. Elle conserre pour ses pro- 
duits une réputation qu i  date de loin. C'est nu xvre siècle que 
le rouissage des déchets et le filage de la matière rouie ont 
été introduits à Zurich par des protestalits réfugiés de Locarno 
(Tessin). Au xvIric siécli!, les seuls fleurets de Suisse apparais - 
sent dans la douane de Lyon ; et, même en 1824, la Chambre 
de commerce de Lyon dbclare que les fleurets suisses con - 
vieniient seuls au tissage des -étoffes, les autres fleurets devaii t 
être employés dans la bonneterie et la passementerie. En 1885, 
la production des scliappes dans le canton de Zurich s'est &le- 
vée h 123.8% Itilog. C'est à la Suisse que les fabricants alle- 
mands drinandeiit les schappes pour leurs tissus mélangés. 

Voici, d'aprés M. Roiidot, quelle était en 1883 la force 
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productive des diffbrents pays où les déchets de soie sont mis 
en œuvre : 

L'Angleterre produit 800 000 kilog. de fils et a plus de 100 000 broches. 
La Suisse produit 850 000 kilog. de fils et a 130 000 broches. 
La France produit 850 000 kilog. et a 130 000 broches, dont 30 000 de 

retordage. 
L'Allemagne produit 330 000 kilog. de fils et a 3 600 broches. 
L'Italie produit 23 000 kilog. de fils et a 25 O00 broches. 
L'Autriche produit 130 000 kilog. de fils et a 18 000 broches. 
Les Etats-Unis. produisent 100 000 kilog. de fils. 
La Belgique produit 80 000 kilog. de fils. 
La Russie produit 30 000 kilog. de fils. 

Cette statistique, qui donne environ une production de 
3 400 000 kilog., en fils de déchets de soie, est appelée à peu 
varier ; car le matériel pour créer un peignage ou une fila- 
ture est fort coûteux, et le développement de l'industrie a 
kte  surexcité pendant ces derniéres années par la vogue des 
tissus bon marché où l'on mêle le fil de déchet de soie à la 
bonne soie, yogue q u i  ne peut pas toujours durer. Après tout, 
ce quantum qui vient s'ajouter aux 10 millioiis de kilog. de 
soies consommés ani~uellement est un apport coi~sidérable. 

La consommation en France des fils de déchets de soie dé- 
passe 2 millions de kilogrammes. 

A coup sûr,  ce développement de l'industiaie "des ,- déchets 
de soie a quelque chose de merveilleux : il a été obtenu dans 
iin espace de temps rnoiiidre que trente anribes. 

Ori nomme cette grande iiidus trie l'industrie de la schappe 
par opposition avec l'industrie de la soie : celle-ci comprend 
les produits obtenus en dépelotonnant le cocon ; l'autre 
comprend tous les produits obtenus en rouissant, décreu- 
sant, peigiiaiit, etc., tous les déchets de soie. 
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S O I E S  S A U V A G E S  

Nous n'avons examine jusqu'à présent que les cocons pro-- 
duits par les chenilles élevées dans les magnaneries. Il y a 
d'autres cocoi-~ qui  fournisseirt la matière et d'une soie tirée 
et de déchets à peigner : ce sont les cocons faits par les 
chenilles qui vivent en plein air et qui sont rebelles la 
domesticité, d'oii leur est venu le nom de vers h soie sau- 
Tage$. Nous avons déjà fait quelques remarques sur les 
notions que les anciens avaient de ces cocons, et sur les 
particularités que présente la bave des cocons faits par des 
chenilles qui se nourrissent des feuilles de chêne, de ricin, 
d'ailante, etc. Nous ajouterons quelques mots sur le tirage 
des soies sauvages dont l'étude ne fait que commencer. 

Parmi ces espèces de chenilles, les unes font des cocons 
ouverts, les autres des cocons fermés. 

Les cocons naturellemeiit ouverts ne se prêtent pas h un 
tirage industriel : ils sont placès au nombre des cocons bons 
à peigner et à filer comme déchets. 

Mais les cocons fermés peuvent étre tirés et fournir une soie 
parfaitement utilisable. Pour se procurer les cocons dans cet 
état il faut surveiller les arbres sur lesquels ils sont déposés 
et les récolter avant que les papillons - - n'en soient sortis. 

Jusqu'à préseiit les seuls cocons sauvages qu'on ait trouvés 
fermés et utilisés en Asie pour le tirage sont les cocons des 
chenilles appartenant au genre Antlzerza. Et encore ces co- 
cons offrent cette particularité qu'ils ne sont pas rigoureu- 

1 sement fermés comme les cocons des Bombyx; les vestes 
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intérieures se terminent brusquement à leur partie supé-- 
rieure, comme dans les cocons compléternent ouverts, en 
présentant une série de baves rebouclées dont la coiivexite 
est tournée du même côtb et en formant comme uu enton- 
noir à parois élastiques ; de sorte que l'apparence fermée 
lient seulement de ce que 1' Antherzn resserre les boucles 
les unes contre les autres, les agglutine al-ec le grès, et 
masque l'ouverture en collai-it ses parois. Cette fermeture pro- 
1-isoire est néanmoins suffisante pour faciliter le dévidage de 
In bave. 

Toutefois le tirage des cocons des Bntlterza ri'est pas 
fait de la mème manière que le tirage des cocons du bombyn: : 
le grès de la baye est moins soluble, desorte qu'il faut immer- 
ger les cocons dans une lessire bouillante pour les amollir et 
décoller les vestes ; en outre, comme ils sont aisé,ment sub- 
mersibles puisque l'eau entre par l'ouuerture dont nous ayons 
parlé dAs que la couche de grès faisant clôture est :lissoute, 
il  faut que les cocons soient mis dans une bassine presque 
plate. Et même le plus souvent on tire les cocons a sec, 
(hi&-kouany , disent les Chinois), c'est-h dire que pendant 
leur dépelotonnage on les tient hors de l'eau sur une tablet te 
(le bois. Le tirage à l'eau (choui-kouang) se fait dans une 
eau contenant une dissolution de soude : elle occasiorine plus 
de déchets que le tirage à sec. 

Il est à remarquer que la bave de 1 'Anthema contient 
moins de grès que celle du Borîzbyx : la proportiori est de 
6 à 7 pour 100 pour la prei-dre, et de 30 à 25 pour 100 pour 
la seconde. 

Il. est encore à noter que le procédé de tirage enlére presque 
K I  entièrement le grés de la bave du cocon de l'Antheræcz, ~e 

sorte que les  ha^-es ne s'agglutinent pas pour former le fais - 
ceau de la grège ; on est obligé d'y suppléer artificiellement, 
sans quoi le devidage d'une telle grège ne serait pas possible. 
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Cela tient à la disposition striée que nous avons déjh signalée 
au chapitre de la bave. 

Les soies tirées des cocoiis de vers à soie sauvages sont 
L 

mises dans le commerce sous le nom de tussahs ; elles sont 
brimes, de couleur gris de lin ou fauve. Leur nom de tussah 
dérive du nom indien tussor donné à 1'Anther~a mylitta.  

Les premiers essais du tussah furent faits à Lyon en 
1847 : on y renonqa à cause de la difficulté de les décreuser 
et d'obteiiir des nuances unies. Leur emploi, en écru, avait 
cependant donné lieu à des mélanges assez heureux dans cer- 
tains tissus. Deux circonstances viennent de les remettre eii 
vogue : la découverte du blaiichiineil t des tussahs à l'aide du 
bioxyde de baryum et de l'eau oxygénée, découverte b i te  en 
1875 par M. Tessie du ;\lotLay; puis la recherche de matières 
premières de très bas pibix. 

L'accroissement de l'emploi de ces soies a coiiduii quelques 
industriels à rechercher s'il ne serait pas possible d'amé- 
liorer leurs qualites; les tussahs, tirés par les procédés 
indigéues en Cliine et dans l'Inde sont en effet très gros- 
sie].~, et préseiitent des variations de titre du simple au double, 
par exemple de 70 deiliers à 160 deniers. Dans ilrie filature 
chblie h Tclii-fou en Chiiie el. dans uiie autre filature établie 
nu -Beiq@e, on a réussi, en mettaiit seule~neiit cieux ou trois 
cocoiis ensemble et eii rhglaiit leur  dévidagr, à tirer des tussahs 
I k i i  plus réguliers et plus fiiis. De plus 011 a iilveiité un 
liquide h l'aide duquel oii gomme les brins en même temps 
C ~ L I ' O ~  les réunit en grège. Toutefois l'emploi de ces tussahs 
de  filature lie peut être le même que celui des tussahs 
iiidigèries : ceux- ci par .leur grosseur et leur b m  marché ont 
pris une place dans des tissus auxquels ils donnent une ap- 
pareilce sui generis. 

On ne doit pas comprendre dans les tussahs les soies qu'on 
tire des cocoi~s déposés s u r  les mîiriers en plein air par 
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certaiiies chenilles avec lesquelles le savant entomologiste an- 
glais, M. Moore, a déjà composé deux sous-genres, les Theo- 
phila, et les Rondotia.  Ces cocoiis, en effet, sont entièrement 
fermés comme le sont ceux clu BornOys mori; ils sont de 
couleur claire; ils ont un grès qui se dissout aisément dans 
l'eau ; ils ont iine bave qui ne présente pas de stries ; ils peu- 
vent se dévider comme les cocons des bombyx, et donnent 
m e  grège jaune pâle ou légèremerit grise. 11 y a de très 
grandes analogies entre les produits desBombyir: mori et ceux 
des cheuilles que nous venons de nommer. 

FIG. '50 et 80. - Theophila Mandom'nn. 
i. Mâle - 2. Femcl l~ .  

011 a troiiue des Theophila claris 1'111rle et dans la Chine. 
L'espèce qui a été le plus récemment étudiée et qui a été appe- 
lée Theophila mandarina par M. Moore vit dans le Tché- 
Kiang, h Choang-lin . Ses chenilles pliis petites que celles du 
~%1~26yx mori, ont comme celles--ci des robes uariées : blan- 
che, grise, noirâtre, blanc marlrre de brun. Les papillons (fig. 
79 et 80) sont petits, plus bruiis et plus agiles que ceux du 
Bombys moi,*i. Les cocons, qui ont les dimensions des plus 
petits des cocons de nos vers domestiques, ont le grain fin, la 
h u r e  serrbe, et fournisserit enviroii 45 milligrarniries de soie. 
1.a chenille fixe le cocon à une branche de l'arbre ou au pé- 
tiole d'une branche à l'aide d'un cordon qui est formé arec 
les filarneilts de bave dépendant de la première veste ; celle- 
ci devient iiiie vèritable poche dans laquelle est placé le cocon 
qui a la forme d'uii noyau d'olive (fig. 81 et 82). 



Les grèges filées m7ec les cocons du Theophila manda- 
rinn dans quelques provinces de la  Chine, sont consommees 
sur place. Elles se décreusent facilement en donnant uile perte 

C 

de 21 pour 100, et se teignent comme les grèges ordinaires. - 

La seconde espèce trouvée en Chine, à Ning-PO, et dénommée 
par Al. Moore liondotia Menciana., fournit des cocons trop 
petits et trop peu etoffës polir qu'on puisse les tirer industriel-- 
lement. Ces cocons oii t de 12 23 millimètres de h g ,  soiit 

FIG. 81 et 82, - Cocons de Theophila mandarina. 

trSs satiués, et pèsent trois fois moins que les cocons du Theo- 
phila fizandarina. Ils sont fixes sur la feuille du mûrier h 
l'aide de brides ou petits cordons formès par Ies prerniéres 
>ares (fig. 83 à 86). 

Le Theophiln nzantlariw et le Rondolia menciana ont 
ètk étudiés dans le laboratoire crè& h Lyon en 1884 par la 
Chambre de conmerce, laboratoire qui publie chaque annee un 

v 

rapport riche de renseignements et d'observations nouvelles 
sur la soie et les vers à soie. 

C'est également dans le laboratoire de Lyon qu'ont été 
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contrôlés et complétés les renseignements sur les vers à soie 
qui produisent les soies tussahs, les chenilles du  genre 
Anthersa. 

I:IG. 53 A 86. - Co,-eons d u  Rondotin 6:- ~ucianrc. 
j et 2. Cocons de I;i ~ircmiére rkol te  - 3. Cocons dc la seconde wco1te.-4. C w m s  sans la bourre. 

Il est remarquable que les vers à soie, t roi i~és à lë tat  sau- 
vage s u r  le mûrier, se montrent rebelles h taout élevage do- 
mestique; tandis que parmi les autres vers à soie v i ~ a n t  à 
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ïé tat  sauvage sur d'autres arbres, il est des espéces qu'on a. 
pu réduire ii une demi-domesticité, et même élever, en petit 
nombre il est vrai, daqs un local fermé. Parmi ces dernières, 

1 2 
FIG. 87 et 88 - ikondotia menciana. 
1. Papillon mâle. - 2. Papillon femelle. 

i l  faut citer d'abord les A ntlterza ; puis les chenilles à'cocons 
ouverts, le Philosamia cynthia, chenille de l'ailante, le Phi- 
losamia ricinni, chenille du ricin, lYActins selene, le ver de 

l'odina Wodier, enfin le CricuZa trifenestrata, qu'on rencon- 
tre sur différentes espèces d'arbres, sur le Soztm ou Machilus 
odoratissima dans l'Assam, sur le Tetranthera Zatifolz'a 
en Birmanie, sur le Protium javanense, à Java. 
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Les Alztherza méritent uiie mention spkiale à cause de 
leurs cocons fermés. Ils sont génhalerneiit aiinuels à l'etat 
sauvage ; ils deviennent bivoltins lorsqu'on les élève dans uiie 
demi-domesticité, 

Les espèces qui ont le  plus fixé l'attention sont l 'rlntherza 
Ynma mai' du Japoii ; 1'Auther.m Pernyi de Chine ; 1 'Aw 
tlierzn assama de l'Assam ; l ' h t h e r z a  rn y litta de l'Inde. 

Fm. 90. - Cocon de 1'Anlherü.a Pernyi. 

1,'Anlhe)ven Yama mai' (fig. 89) est. &levé tlaiis les pro- 
 inc ces de Sinchiou, de Mino, de Gcsliim et de Tauba. La 
chenille est de couleur verte, se nourrit des feuilles du chêne, 
produit un gros cocon de forme oblongue et de nuance vert 
clair. La soie perd sa couleur jaune verdâtre ; mais, tout en 
se rapprochant de la soie du  bombyx plus que les autres soies 
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sauvages, elle demeure difficile à teindre. On en rSçulte 
rnviron 12 000 kilogrammes. 
L'Antherza P c h j  se rencoiltre tarltbt à l'état sauvage, 

tantbt à l'dat clomestique, dans plusieurs provinces de la 

Chine : Manclcliourie, Tclii-li, Cliaii---si, (km- touiig, Ho-- 
iian, Kiang-sou, Sse -t.clioiieii, Koiieï- tcliéou, Hou-naii . Soii 
nom lui rient tlc celui d u  iiiissioiiiiaii*e, le P. Periiy, qui le 
premier le fit coniiaître en Europe. La chenille (fig. 91) se 
nourrit des feuilles du chhie;  elle produit uii cocon o ~ o ï d e ,  
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lo11g de 4 3  millimètres environ, qu'elle recouvre avec les 
feuilles, et qu'elle fixe b une branche ou au pihole d'une feuille, 
d u  côte où sera la téte de la chrysalide, par une cordelette 
plate (fig. 90). La couleur des cocons varie du blond au 
brun ; le plus souvent elle est fauve. La qiialite de la soie est 
plus estimée claiis les cocoiis de la premiere rkcolte que dans 
les cocons de la récolte d'automne. 

La récolte totale est évaluée 21 1 280 000 lcilograrnrnes de 
soie, dont une partie est de la grège tiré?, une autre partie clc, 
la soie filée au fuseau ou au rouet. Le grain du cocon est f i n ,  
la tissure est serrée et régulière. La quantité de gr& est plus 
considérable dans la veste extérieure, et yers la partie o i ~  so 

trouve rnasqiiée l'ouverture des vestes iiitérieures (il faut 
remarquer que les vestes les plus ii~lirnes, la lelclle, soli t 

complètement fermees). La bave clevidable represeiite si!] poids, 
350 à 400 milligrammes ; elle fournit de 400 à G O 0  iiii?tres 
devidables, et titre de ô à 7 cleiiiers. Comme elle perd uiic 
grande partie de son grès par suite de l'espèce de decreusage 
auquel on soumet le cocon dans les lessives préparatoires a u  
dévidage, les Chinois trempent la grège clarts un bain de soude 
chargé de matières grasses et foncées; de là la couleur tres 
brune qu'ont les tussalis et la perte rapide que les soies eproii- 
-vent dSs qu'on les passe dans l'eau. 11 faut 450 cocoiis secs 
environ pour faire le poids de I kilogramiiie ; et del kilo - 
gramme de cocons secs on tire 200 grammes de soir. 

L'Antheiwa assuma est tres abondant clans l'A-lssain ; oii 

deox à ç i y  &l,icatioiis pi. ni,,  et les soies sont class;?es sui-- 
Fant l'époque & l'éducntioii ; leurs c ~ i d i t k s  rarieiil aussi sui- 
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longueur ; il a une forme ovoïde et est muni d'un pédoncule. 
II doiiiie environ 600 mètres dévidables d'une bave couleiw 

\ 

grise, brune ou chamois clair, qui est d'ailleurs brillante, 
élastique, nerveuse, et assez fine, car elle titre environ 5 de- 
niers. 011 e ~ ~ a l u e  le produit de la récolte a 45 kilogramniei 
ou de soie tirée, ou de soie filée au fuseau. Oii est obligé de 

tirer la soie 
cès par un 
chenille. 

FIG. 92. - Antherza  ass~zmcc. 

des cocons frais parce qu'ils sont rapidemeri t pet.- 
insecte parasite qu'uiie mouche dépose dans la 

L'Antherm q l i t  ta est appelé dans l'Inde clusah, tussoi*.  
La soie qu'il sécrète porte le mème nom. C'est ce iloiii qui est 
ghneraleiiient appliqué en Europe à toutes les soies saul-a-- 



ges. Dans l'Inde on disiingiie diTirentes espttces de tussah : 
les cocoris varient suivant les espèces, suivant l'époque de la 
récolte et siii~-ant la nourriture. Les tiissalis sont en effet 
polyphages, et se nourrissent, s~iivarit les localités, du Ficus 
religiosn, du Ricinus comnzu~zis, d u  Terminalia tomen- 
tosa, du Ziziphus jujuba, etc. ; oii en troure dans presque 
toutes les parties de l'Inde, et en très grande quantité au 
Eengale dans les jungles. 

nu cocons sulit trés gros, ntteigiiûii t j i i i ;c~iC~ 50 millimé - 

tres de long sur 30 millim&tres de large ; d'un tissu assez 
serré; de couleur fatire, gris arclois&, briiii foiicS. Ils soiit 
suspendus par un p&doncule noir, t rHs (lui., qui adhère à la 
première veste. 

Les soies gl+;." ttussatis de 1'Iiiclr soiit t r k  rai*iies de 
iiuances ; il j- eii a qui sunt gris écru clair, d'autres d'un bloild 
rosé, d'autres d'iiii bruii foilcb. On file la grége à 2, 3 uu 4 

10 



cocons. Et la prGductioii est évalnée h 800 000 kilogrammes . 

de soiegège.  
La bave est grosse et titre de 8 h 10 deniers. Le rendement 

des cocons des Mylitta est trés variable, et suivailt les con- 
trèes où on les  recueille oil obtient cle 150 à 250 grammes 
par kilogramme de cocoils. La loiigueur de bave dévidable 
oscille entre 500 et 900 mètres. 11 faut 300 cocons secs pour 
faire le poids de 1 kilo, ~ ran~rn t . .  

FIG. 94. - Cocoli de l'A n l h r r m  m y l i t  la. 

En réuilissailt toutes les quantités de soie retirées des cocons 
sauvages - en Asie, M. Kondot estime les récoltes à 35 000 000 
de Bilog . de cocons rel~rè~eii t& par 2 100 000 kilom. de soies. 

i3 

Un ciiiquième de cette récolte serait filé au fuseau on au 
rouet. Quant h l'esportntioii pour l'Europe, elle atteint 10 000 
balles ou plus de 630 000 itiloà 0 1  - amines. 

Mais, outre les soies, l'estr6me Asie envoie des déchets 



provenant de cocons de vers à soie sauyages, cocons per- 
cés, bourres, etc. Le champ h exploiter, sous se rapport, est 
indéfini, car tous les cocons ouverts qu'abandonnent les lépi- 
doptères dans les bois peuvent être cardés et peigiiés ; et il y 
en a non seulement dans l'Asie, mais en Afrique, à Madagascar, 
au cap de Bonne-Espérance, sur la côte cles Esclaves, et 
enfin dans l'Amérique centrale. 

Des tentatires fréquentes ont été faites eii Europe pour 
acclimater certaines espèces, par exemple le Phylosnnzia 
cyntliia, le Phi losamia r ic i~ l i ,  1'Antlterza Perny i ,  1'Alz- 
t h e m a  mylitta. Ces essais n'ont pas eiicore donné de résultat 
industriel, et il est peu probable qu'on y persiste à cause de 
la cherté de la main-d'œuvre. 

O P E R A T I O N S  Q U I  P R E C È D E N T  LA V E N T E  

i0 C~jwlitio,~ilenzel~t. - Afin de fixer, dans un marclié, le 
poids de la soie, vendeurs et aclieteiirs s'accordent habituel- 
lemen t pour qu'elle soit condition ?2ee, c'est 41- dire q u ' d e  
soit soumise, dans des établissements nommés Conditions 
des soies, à des opérations qui déterminent son poids  rai- 
. 11 est, en effet, très facile d'augmenter le poids cl2 la soie, 
à cause de sa très grande hqpm&ric i té ,  eii Izi faisant absor- 
ber de l'eau. 

Le principe admis est que la soie, h l'état iioriiial, reii- 
ferme 10 pour j00 d'liurnidité; il a été établi à la suite de 
loilgues et mii~utieuses observations. 0ii est donc convenu de 



2 48 LES P R O D U I T S  D U  C O C O N  

' ramener, pour la vente, la soie à cet état normal. Pour y 
arriver, le poids de la soie complètemeiit anhydre nommé 
poids h l'absolu est d'abord déterminé, puis on ajoute au 
poids absolu uii puanlunt d'humidité qui, par convention, a 
été fixé 11 pour 100 au lieu de 10 pour 100. 

La plus ancienne Condition est celle dt? Turin : elle date de 
1750, et a été fondée sur l'initiative dc la Chambre de corn- 
merce de Turin. 

La Condition de Lyon date de 1805; elle a été accordée B 
la Chambre de commerce avec le monopole du conditionne- 
ment. 

J usqu'eii 1 839, le procédé de dessiccation consista dans 
l'exposition de toute la soie pendant vingt-quatre heures su r  
des cadres grillagés, la salle oii étaient disposés ces rayon - 
nages étant chauffé3 suivant les saisons de 21 :2 29". Si la 
soie perdait de 3 ia 4 pour 100 l'opération devait étre refaite. 
Les rbsultats n'offraient aucune sécurité et étaient souvent 
con tes tés. 

La clessiccation ètai t, en effet, irrbgulière, étant influencée 
par le temps, par une ventilation insuffisante, par la proxi- 
mité des fenêtres ou des apparefls de chauffage. En outre, 
les seules soies moulinées po~ivaient subir ce traitement qui  
affaiblissait le fil et l'exposait, à cause des nombreuses mani- 
pulations, h de fréquentes avaries. 

C'est la Chambre de commerce de Lyon qui a recherché 
avec le plus de persévérance et réalisé les méthodes per- 
fectionnées pour le conditionnement des soies. C'est h elle 

- - 
- - n - ~ f i ~ l ~  Tnlabot? où, pour la première fois, que i70n doit les a y p i  L., , -- 

s'est faite la dessiccation absolue en 1839. Dans ces appa- 
reils, la soie etait exposée pendant trois heures environ, à une 
chakur de 1050 obteiiue à l'aide d'une circulation de vapeur 
d'eau. En 1852, M. Persoz imagina de faire traverser la soie 
par un courant d'air iortement chauffé et agissant sirnulta- 



nément par sa vitesse et par sa température. Le cylindre en 
t6le de 0n1,75 de hauteur et de 0m,40 de diamètrz, qui porte 
le nom de dessi&xteur Talabot - Persoz- Rogeat, cs t aujour- 
d'hui le seul admis dans toutes les Conditions (fig. 95). , 

Après avoir pesé le ballot, oii prilève trois échantillons 
pesant 500 grammes chacun ; l'un. sur la partie supérieure, 
l'autre sur la partie intérieure, le troisième sur la couche 
inférieure de la balle. Ces trois lots représentent l'état Iipgro- 

Pin. 93. - Appareil de conditionnement Talabot-I'ersoz-Rogeat. 

metrique du ballot et doivent servir de base au conditioiine- 
ment proportiomel. Ils sont d'abord placés dans u n  récipient 
OÙ la soie perd une partie de son humidité, et sont ensuite 
portés de ce préparateur 21 l'étuve. 

Dans ce second appareil la soie est suspendue B l'es- 
tremitè d'une balance de précisioii qui fait corps avec l'étuve 
(fig. 96). Le couvercle étant ferme de manière 5 intercepter 
toute communication avec l'air extérieur, le lot reste soumis 
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ii l'action du couraiit d'air cliaud jusqu'h ce.que la balance 
n'accuse- plus de dimiiiutioii de poids. L'iirmobilité de Ia 
balance iiidique la fin de  l'opératio~i . 

On-dessèche ainsi à l'absolu deux des lots de 500 grammes; 
et o i ~  calcule, par la différence entre les poids absolus et les 
p8id s primitifs, la quai1 ti té d'humidité contenue daris chaque 
lot. Ci l'état hygrométrique diffère de plus de 4 1/2 pour 100, 
d'un lot  h l'autre, on soumet le troisième lot à la dessic- 
cation. 

Le poids absolu du ballot est calculé ensuite proportion- 
nellement au poids trourè y our l'echa ii tillon . 

IJii;. 96. - Estré~iiité d e  la balance de prkcision à l'intérieur de l'étuve. 

L'adoption du  système et soii application rigoureuse eurent 
pour rkul ta t  de moraliser le commerce des soies ; on a re- 
marqué que les soies apportées à la Condition depuis qu'elle 
existe ont montré une surcliarge d'humidité de- moins en 
moiiis consid&rablé. 

De plus, les arnéliorations apportées h l'ancien prûc&dC de 
dessiccation oiit permis de soumettre au conditioimemeiit 
les soies grèges. 

La durée d'une &preuve ne dépasse pas 45 minutes, la tem- 
perature daiis l'intérieur. des étuves étant maintenue à 120 
degrés cent i.grades. 

Les avantages du conditioni,en~ent out coiduit la plupart 



des villes où il y a des transactions de soie fonder cles &a- 
blissements semblables à ceux de Lyon et de Turin. 

Il y a des Conditioils clans onze villes en France, dans douze 
villes en Italie, dans deux villes en Allemagne, dans deux 
villes en Siiisse ; il y en a ui:e à Londres et une à Vieiii~e en 
Autriclie ; la plupart de ces établissements sont dus à l'Ét.at. 

En France : Lyon, saint -&tienne, Paris, Aubenas, Avi- 
gnon, Privas, Marseille, Valence, Nîmes, Roubaix, Amiens, 
possèdent des Conditions des soies. 

Ces établissements reçoiveilt en moyenne 6 500 000 kilo - 
grammes de soies h conditioimer, sur lesquels Lyon prend 
4 500 000 kilogrammes et saint-htieiirie 500 000 kilogrammes. 

En Italie : Milan, Turin, Bergame, Lecco, Udiile, Florence, 
Brescia, Lucques, A n c h e ,  Pesaro, Gênes, Corne. Ce$$ établis - 
sements reçoivent en moyenne 5 000 000 de kilogrammes de 
soies à conditionner, sur lesquels Milan prend 3 500 000 kilo- 
grammes et Turin 600 000. 

En Allemagne : Crefeld reçoit 550 000 kilogrammes et Elber- 
feld 200 000. Total : 700 000 kilogrammes. 

En Suisse : Zurich reçoit 850 000 kilogrammes et Bâle 
400000. Total : 1 250 000. 

Le but aujourd'hui poursuivi est d'avoir une concordance 
entre les résultats de ces divers établissements. Le principe du 
conclitionnement n'étant pas absolu, l'application ne saurait 
donner des résultats identiques : on n'opère pas partout avec 

siccateur n'est pas unifoiyne ; la vitesse de ce cûura~it ,  déter- 
miliée par le tirage de la cheminée d'appel, varie &galenien t. 
Ajoutons que la prècisioii des balances a aussi son impor- 
tauce. Toutefois il faut reconnaître que les différences qu'on 
voudrait voir disparaître sont peu sensibles. 

20 Tiirage. - 11 ne suffit pas à l'acheteur d'avoir le poids 
réel de la soie; il veut aussi avoir le contrôle de la grosseur 
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&noncèe. Ce contrôle, il l'obtient en faisant titrer ]a soie, 
opération qui consiste h prélever un  certain nombre de flottes 
d'une longueur déterminèe et à les peser. 

L'usage d'évaluer la grosseur de la soie en pesant utie lon- 
w e u r  connue de ce fil a été constant. Tous les anciens traités t3 

l'iiidiquerit. Le fabricant faisait ourdir 80 fils de 120 aunes 
chacun, ce qui représentait une longueur de 9600 aunes, et il 
en cherchait le poids en deniers; d'après cette épreuve i l  
calculait le poids de la  chaine. Tiers la f i n  du xv~r~%écle un 
mécanicien piémontais, Matliey , observant que le grain est 
la vingt - quatrième partie du denier, coiistruisit un appareil 
pour prélever 400 aunes, c'est-&-dire la -vingt-quatriènie 
partie de 9600 aunes, et prit le poids de cette longueur en 
grains ; le iioiiibre de grains pour 400 auiies correspondait 
exactement au nombre de deniers pour 9600 ames.  Le coni-- 
nierce accepta le changement, mais il rie reiioliça pas l'ha- 
bitude du mot denier bien qu'il fut question en réalité de 
grain. t 

En 1873, h l'occasioii de 1'Expositioil universelle de Vienne, 
un Congrès interaational, réuni dans la capitale de 1'Autri- 
che, posa la question du nunièrotage des textiles qu'il s'agis - 
sait de mettre en harmonie arec le système décimal. Ce Con- 
or&+ réuni de nouJTeau à Bruxelles en 1874, puis Turin en b 

1875, continua la disc~issioiï, et f ini t  par admettre pour tous 
les textiles autres que la soie, comme base du numérotage, le 
principe de la longueur variable par 1000 métres contenue 
dans 1 kilogramme ; et pour la soie le principe de la longueur 
fixe avec un pûids variable. I l  fut corivenu qu'on prélève--- 
rait 20 flott,illons de 500 rnktres chacun, qu'on les pèserâit 
séparénieni; en milligrammes ; qu'on additionnerait tous les 
poids : et que le poids total des 10 000 mètres exprimé en 
mrammes et fraçtioiis de grarumes serait le titre de la soie. t> 

Tel est donc le mode actuel de titrer. Mais le commerce ne 



s'habituant pas à parler de grammes pour exprimer la gros- 
seur de la soie, les bulletins de titrage donnent en regard du 
titre en chiffres décimaux l'ancien titre en deniers corres - 
pondant. Et  cependant quelle facilit& le fabricant ne trouve- 
t-il pas, pour calculer le poids d'une chaîne composée d'un 
nombre de fils d'une longueur determinée, à avoir le poids en 
grammes de la longueur de 10 000 mètres ! 

Les procédés de titrage sont les mêmes pour la soie grège 
et pour la soie moulinée. La soie est placée sur une tavelle; 
elle va de là h un guindre qui mesure exactement im,25 de 
périmètre et qui est mobile autour d'un axe horizontal. Cet 
axe est muni d'une roue dentée qui commande une série d'en- 
grenages mettant en mouvement un compteur . Lorsque l'ai- 
guille du compteur a exécuté une révolution complète, cor- 
respondant à 400 tours de guindre, un appendice adapté ii 

l'axe de l'aiguille détermine l'arrêt instantané de la machine 
par le soulèvement du guindre, lequel cesse d'être en contact 
avec le disque de fixation. L'èclievette obtenue, qui a exacte- 
ment 500 mètres de longueur, est pesée dans une balance de 
précision. 

Commel'ancien grain de la livre poids de marc correspond 
à 53 milligrammes, et comme le mot denier représente ce 
grain, poiir transcrire engrammes un titre donné en deniers on 
n'aura qu'a multiplier le chiffre par 53 inilligrammes ; pour 
traduire au contraire en deniers le titre exprimb en grammes 
et fractions de grammes, on fera la division par 53 milli- 
grammes. 11 faut noter cependant que la longueur du flottillon 
pesé lorsqu'il avait 400 aunes mesurait seiilement 480 mè - 
tres, tandis qu'actuellemsnt on opère avec 500 mètres. 

Le bulletin de titrage ne se borne pas 2i donner le rensei- 
gnement de la grosseur de la soie; .il renferme d'autres indi- 
cations dont il convient de montrer l'utilité. 

Ainsi le bullelin relatif à une soie grège porte le mot ta- 



velEes précede d'uil nom de  nombre ; l'essaïjeztr avertit les 
mouliniers, par cette annotatioii, du degré de difficulte que 
présente le dévidage de cette grège. Il a relevi! le nombre de' 
rupturei que les ciiiq flottes essayées ont subies pendant Y&-. 
preuve d 'un  dévidage de deux heures, et, idmittant quaune 
ouvrière peut réparer eil une heure soixante ruptures, il con- 
clut au nombre de flottes que cette ouvriére pourra surveiller, 
ou ,: ce @i est la même chose, a u  nombre de tavelles que l'ou- 

4 .  

urière peut conduire. Le maximum du nombre de flottes ou ' 

de tavelles qui soit indiqué, c'est 100 ; cela veut dire que 
la grège ayant ce coefficient est excellente au dévidage et ne. 
casse pas. 

F I .  7 - Compteur cl'appr4ts. 

Le bulletin relatif h une soie moulinée indique les apprêts. 
Cette indication a une grande importance pour les organsins 
dans lesquels, nous l'avons vu, il y a deux sortes de torsion. 
Le second apprèt, c'est-à-dire la torsion donnée 4 plusieurs 
soies grèges réunies ensemble, est facilemeut déterminé : on 
clétordla soie moulinbe, sans préparation aucune, jusqu'à ce 
que les grèges se séparent parfaitement l'une de l'autre. Le 
premier apprêt, ou torsion donnée à la soie grège, ce qu'on 
nomme le filage, ne peut être déterminé qu'après avoir dé- 
creuse au savon, c'est- à- dire dégommé - la soie ; l'opération 
du detordage est terminée lorsqu'on a pu isoler les baves com- 
posant la grège. 

L'instrument employé pour compter les tours d'apprêt se 
compose de deux pinces distantes de 50 centimétres : l'une fixe 
et l'auke relié.. à un compteur. L'expérimentateur à l'aide 
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d'une petite manivelle imprime le rnouvemerit de rotation ; il a 
uiie aiguille pouy écarter les parties tordues ensemble (fig. 97) .O 

Le bulletin de titrage, qu'il s'agisse de la soie grège ou de 
la. 'soie moulinée, donne encore l'appréciation de la ténacité 

: et de l'élasticit'é de' la soie titrée. Le sérimètre 
est l'appareil employé pour cette double deter- 
miiiation (fig. 98). 

11 se compose, h sa partie supérieure, 'd'im 
iiessort dynamométrique qui agit sur une ai- 
guille ; celle-ci parcourt un cercle gradue et 
s9arr6te dès que la tension n'agit plus. A la 
partie inférieure un curseur, distant du  dyiia- 

: rnomètre de 50 centimètres, est fixe à un con- 
trepoids ; il peut se mouvoir verticalement dans 
une rainure bordée dhne  échelle graduée en 
millimefkes. Le contrepoids caché l'intérieur 
est retenu par un levier qui se termine au de- 
hors par uiie tige sur laquelle il suffit d'exercer 
une légère pression pour que le levier laisse 
échapper le contrepoids et le curseur ; celui-ci 
s'arrêté instaiitaiiément des que la tige aban- 
donnée à elle-même reprend sa position irii tiale. 
Or la soie attachée au dynamomètre et au cur- 
seur e - t passbe sur la tige ; elle exerce la 
pressioil luicessaire pour que le mouvement ait 
lieu, et elle maintient cette pression jusqu'au 
mornent de sa rupture. Le chemin parcouru FIG 98.-Sérilnè tre* 

par le curseur donne le oombre de millimètres doiit la soie, 
qui avait 50 centimètres, s'est alloiigée ; le rapport de ces 
cliiffres ' traduit l'élasticité : c'est un puantunz pour cent.' 
D'autre part, le cercle gradué supérieur indique la pression eii 
grammes, ou le poids qui a été nécessaire pour amener la 
rupture : c'est l'expression de la ténacite, 
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On comprend quelle minutieuse attention, quelle précision 
exigent toutes les opbrations délicates dont les résultats sont 
inscrits sur le bulletiu de titrage, appelé également bulletin 
d'essai, et qui ont pour fiut de faire connaître la grosseur, 
la bouiie confection h la filature et au moulinage, la ténacité 
et l'élasticité d'une soie. 

Nous avons dejh fait remarquer eii parlalit de la bave et 
de la grège que l'on ne peut pas etablir de corrélation entre 
les diffèrenles propriétés du fil. Preiioiis pour exemple, les 
baves représentées dans les figures 99 21 101, a rec  un gros- 
sissement de 200. 

FIG. 99 iOi. 
1. Theophita mandarina. - S. Bombyx morsi. - 3 A n t h e r u e a ' ~ e m ~ i .  

La bave du Theophila mandarina a un diamètre de 
0Rim,05 ; elle est homogène comme la bave du Bombyx rnori; 
elle titre O"', 110 ou 2 deniers ; son élasticité est de 11 pour 100; 
sa ténacité est représentée par 8 grammes. La bave du Bonzbyx 
mori a un diamètre de OVnm,03 ; elle titre 0gr,160 on 3 deniers; 
son &ïasiicitS est de 13 polir 100 ; sa ténacité est représentée 
par 10  grammes. 

La bave de 1'Antlzerza Perwyi a un dianietre de 0mm,06, 
elle titre 0",276 ou 5 deniers ; son élasticite est de 18 pour 
100; sa ténacité est représentée par 19 grammes et ces coeffi- 
cients d'élasticité et de ténacité viennent à l'appui de ce que 
nous avoiis observe h propos des soies sauvages striees ; l'ab- 



sence d'homogériéité clans l a  masse de la fibroïrie rend c.es 
soies moins élastiques et moins tenaces. 

Nous pourrions encore citer des grèges filés au Khotan, en 
Crète, en Birmanie, dans des titres dépassant 100  deniers, et 
dont l'élasticité est de 15 à 20 pour 100 seulement. 
s 

. Pour revenir au seul titrage, notons que le titre des grèges 
est pour ainsi dire sans limites. En Chine on rencontre des 
gréges qui titrent 60 rammes ou plus de 1000 de 
dans la Caucase, à Koutaïs, des gréges qui titrent 50 - A 

grammes, etc. 
La grège, la plus fine que l'on tire des cocoi~s du bombyx, 

est une grège titrant 0gr,371 ou 7 deniers. 
La grège commerciale eniployée ordinairement a pour titre 

OP,530 à 0",636, c'est-à-dire de 10 ii 12 deniers. Son élasticité 
est de 20 pour 100, élasticité de beaucoup supérieur:? à celle 
d'un fil de coton. Sa ténacité est exprimée par 50 grammes. 

Les gréges paquet ailles qui viennent des contrées cen- 
trales de la  Chine, du Turkestan, de la Corée, etc., présentent 
des variations énormes dans le titre ; elles titrent par exemple 
15 deniers et 60 deniers dans une loiigueur de quelques ceii- 
taines de métres. 

Les grèges fines, filées par les procbdés européens, lie pré- 
sentent dans tout l'ensemble des 10 000 mètres essayés que 
des écarts de 2 à 3 deniers. C'est uiie merveille de régularité. 

Nous terminerons les détails coi~cerixmt le titrage en disant 
que les fils de déchets de soie sont assimilés aux fils de coton 
et de iiii : leur grossel-ir est déterminee par le nornbre de mè- 
tres contenu$s dans tiil gramme, la longueur de l'éclieveau 
etant d'ailleurs fixée 21 1000 mètres ; le poids de 1 kilo- 

g a m m e  forme 13 base (lu numérotage. Ainsi le numéro 140 
représente un fil doiit une longueur de 110 O00 mktres pèse 
1 1.- ilogramme. 

Le fil le  plus  fi^, l~arrni les fils cle deciiets de soie, est le 
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numéro 300 dolit i l  faut 300 000 mètres pour faire le poids 
de 1 kilogramme; il correspond, comme grosseur, à une soie 
titrai] t eiiviron 1g1',7 ou 32 deniers. Autrefois, alors qii'oii 

. filait à la main les déchch de soie, on ne faisait pas de fil 
plus fin que le iluméro 80 : c'est la grosseur d'une grègo 
titrant 6Sr,2 ou 117 deniers. 

3" Dé'crctlsage. - La soie peut être employée à l'état cru, 
telle qu'elle est livrée au commerce. Mais elle n'a la dou- 
ceur de t,ouc!ier et lëclat si caractéristique$ de la matière 
soj-euse qu'à la condition d'avoir été d6creuse'e avant d'être 
teinte. Le clècreusage est une cuissoii que le teinturier fait 
subir à la soie et qui la dépouille de son gr&. Il y a donc 
perte de poids, et le fabricant, pour calculer lc prix de la soie 
cuite employée, a nécessairement besoin de la coiiiiaîttre exac- 
tement. De là l'usage, au moment de l'achat d'une soie, de 
faire non seulemerit conditionner et titrer m a k  aussi décreii- 
xi. le fil. C'est (le ce décreusage- partir1 eil'eçtuè dans uii 
laboratoire, et 11011 du décreusage chez le teiiiturier, que nous 
 oulo loris parler. 

La créatio~i d'iiii 1)iireau public (le d&creusage, annexe h la 
Condition des soies, n'a été autori& par la Chambre de coin- 
merce de Lyon qu'en 184'7. Jusqu'alors, malgré de fréquentes 
demailcles des coinmerçaii t s, elle 11'avait pas voulu y consentir, 
les pro&des propos& pmr le décreusage ii'offrai~t n i  rapiditb 
n i  efficacité. 

Le but est cle déterrniiier la quantith de soie pure, 
/i61~1ine, qui est clans le fil et qui subsistera aprés la cuite; 
et, pour cela, d'eliminer les matiéres ètrangéres. Ces matières 
étrangères soui, d'une part, l e  CJ grès que la clieiiille sécrète 
~ 1 1  même temps que la fil-0ine, d'autre part ,  les iiiàii;?ïe~ 

(corps organiques oii substances rniiiérales) que les fileurs 
mettent clans l'eau de bassine ou que les modiiiiers ajoute11 t 

la soie pour en faciliter l'ouvraison. 



Nous ne sommes pas exacts lorsque nous plaçons le grès 
parmi les matiéres étrmgères que le décreusage élimine : le 
grés est, en effet, de la fibroïne oxydée. Les récentes études 
faites par les s a ~ a n t s  de Lyon, pour le laboratoire de la soie, 
qu i  a été créé par la Chambre de commerce et qui a déjh 
publié de si intéressants travaux, semblent prouver non 
seulement que le grès existe dans l'organe séricigéne du ver, 
mais que la fibroïne, en s'accumulant dans le réservoir, est 
mise en contact par les nombreuses cellules qui tapissent les 
parois du réservoir avec l'air pénétrant dans les trachées; que 
consèquenin~ent, c'est dalis le réservoir que l'air ospde la 
partie de la fibroïne qui est la périphérie, tandis que la 
partie centrale de la fiùroïne accumulée ne subit auciin chan- 
gement. 

Quoi qu'il en soit, le grès se dissout très aisément, et il 
, . 

est enlevé par un sejour d'iine heure dans un bain d'eau 
distillée en ébullitioiï renfermalit en saron blanc le quart 
du poids de la soie soumise à la cuite. 0ii subdivise l'op&- 
ration eii deus : on fait cuire d'abord pendant iine derni- 
Iieurc, e t  après cette cuite on tord et checille la soie pour en 
dégager le savon ; on refait cuire pendant une clelni-heure ; 
lmis o n  termine par u n  lavage ii gai ide eau, de manikre ii 

enlever à la soie toutes les particiiles (le savon (pie le chevil- 
lage n'aurait pas &liiriiiiGrs. I,c s subst;iiices orgaiiicps sonl 

tioiiiiée de carbonate de soude. 

substances apparaissent instantanément. Une aiialj-se faite 
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par la voie humide sert de co.ntrôle pour ces résultats et donne, 
de plus, les sels qui ne se révèlent pas par des raies. 

Enfin par des réactifs tels que le nitrate d'argent, l'acide 
clilorhydrique, la potasse: on cherche les chlorures, les sels 
mercuriels ou les sels ammoniacaux, qu'oil ne peut, à cause 
de leur volatilisation, obtenir par l'ii~cii~ératioii. 

Quant h la fibroïne, qui est la soie subsistant aprés le dé - 
creusage des grèges et des ouvrées par le savon, elle est solu- 
ble dalis l'acide clilorhydrique concentré, les alcalis, les 
arnmoniures de cuivre et de nickel, etc., mais elle n'est pas 
soluble dans l'ammoniaque. 

Pour ce qui est de la cuite, la nature des eaux a de l'im- 
portance au poiiit de vue de la depense en savon mais non au  
point de r u e  du dé~reus~age ; il en est tout autremeiit pour le 
lavage qui  termine l'opératioii, car avec de l'eau calcaire une 
certaiiie quantité de savon se trouve transfornîke en savon 
calcaire insol~ible et demeure incorporée à la f i l t i~ .  Pour oh- 
tenir un dècreusage complet il est donc utile de cuire la soie 
clans l'eau distillée. 

, La perte inoyeme d'une soie griige qui n'a pas eu la sur-  
charge de sels iniiiéraux, perte résultant du simple décreu- 
sage h l'eau de savon, est de O h 22 p: i r  100 lorsqu'il s'agit 
(l'une soie blaiiclie ou verte, et de 31 112 3 23 112 pour 100 
lorsqu'il s'agit d'une soie jaune. 

Dans l'iisage oii calcule, pour lés suies moiiliii&s, la perte 
au dècreusage ii 25 pour 1 00. 
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S T A T I S T I Q U E  D E - L A  S O I E  

P R O D U C T I O N  E T  C O N S O M M A T I O N  

1. Apercu. gbnéral.  - II. Italie. - III. France.  - IV. Espagne. - Y. l'ortiigal. - 
VI. Gréce. - VIT. Turquie d'Europe. - VIII. Autriche-Iiorigïie. - IS. Suisse. - 
S. Angleterre  - S I .  Alleiliagne. - XII. Etats-Unis .  - XIII. Japon. - S I V .  
Chine. - S V .  Inde. - S ~ 1 . ' ~ s i e  centrale. -- SVII .  Indo-Chine. - XVIII. F'erse. 
-- XIX . Transcaucasie. - S S .  Turquie d'Asie. - SM. Russie. - S U I .  L'Asie 
nécessaire  6 l'Europe. 

L'usinier 
pouvant lui 
auxquels il 

La production des grèges et la coiiso~umatioil des soies lie se 
développent pas dans les memes inilieiis. La procliictioii se 
rattache h l'agricultiire ; la coiisommation h l'industrie. 

qui prépare les soies s'établit prhs des localités 
fournir des cocoiis, et 5 proximité des cours d'eau 
peut demander la force motrice h bon marché. 

L'iiidustriel p i  fait tisser les soies a hesoiil de iiornbreiix 
auxiliaires appoït:,n t c!incu n leur quote-part claiis la confec- 
tion de l'œuvre : le tissage est partie d'un graiid centre maiiu- 
facturier. 

La productioii a cloiic sa $ce clails Ici zoiwrestreiii te où est 
circonscrite la séiiciculture. La colisanmation a place par- 

i i 
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tout ; elle peut s'établir h peu de distance de la production, 
elle peut eu être très éloignée. La soie offre ce caractère par- 
ticulier de présenter une grande valeur sous .un volume 
restreint, ce qui lui permet d'affronter les frais de transport 
les plus élevés. 

L'extension de la consommation a provoqué le développement 
de la production ; mais les épidémies et les intempéries mettent 
obstacleaux excès de la production qui nt? dépend pas ilnique- 
ment de la volonté de l'homme. Aussi la consommatioii 
absorbe---t-elle chaque année la production totale dont la 
valeur représente eriviron 700 millions de francs. 

Nous parlons de l'ensemble du globe, car, si l'on veut 
prendre isolement chaque partie du monde, on trouve que 
l'Asie est bien loin de 'coi~somrner ce qu'elle produit, et que 
l'Europe demande aux pays séricicoles asiatiques plus de la 
moitié des soies qu'elle consomme; et, devons-nous ajouter, 
nous prenons, pour tracer le tableau de la production et de 
la coi~sommation des soies, la situation respective des pays 
pendant le dernier tiers du r 1xC siècle. 

La production annuelle des soies peut 6 t.re évaluée à 20 mil- 
lions de liilogrammes, sur lescpels l'Europe fournit 5 millions, 
l'Asie 15 millions de kilogrammes. 

Voici comment elle se répartit dans la coiisommatioil : l'Asie 
se suffit à elle- meme et, loiil de demander aucune soie h 
l'étranger, lui livre fi millioiis de kilogrammes ; l'Europe 
reçoit de l'Asie 4 ii 5 rnillioiis de kilogrammes; 1'Amériqiie 
reçoit de l'Asie 2 niillions et de l ' lhrope 600 000 kilogrammes. 
Ainsi l'Asie c~i~sornme 9 >I 10 1nilli01-1~ de liilogramiiies, 
l'Europe 7 à 8 et l'Amérique 3 millions et demi. 

A part qnelqiies pays polir lesquels il existe des statis- 
t iqiies régiiliérenîent piil)li&es, les dociimeii ts iriaiiqueilt ; pour 
le plus grand nombre on est rediiit 21 des e~aluatioiis appaosi- 
matives. ~ o i k  adoptons les chiffres que donne, a i  4.886, 
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M. Natalis Rondot dans l'Art de la soie, ouvrage considé- 
rable, véritable encyclopédie, dans lequel sont réunis et con- 
trôlés une foule de précieux documents, ouvrage dont la va- 
leur à tous les points de vue a été reconnue par la Chambre 
de commerce de Lyon puisqu'elle eii a voté la publication Li 

ses frais.0n verra que la production et la con~ommati~ii ,  
considérées dans chaque contr&e isolée, ontune répartition 
trés inégale. 

. . 

I T A L I E  

L'Italie a pris et conserve une position prépondérante parmi 
les pays producteurs de la soie eii Europe. La sériciculture 
est, du nord au midi de la périinsule, partout considérée comme 
une culture nationale, esseiitielle. Et cela ne date pas seule - 
ment de la constitution du royaume italien : les grèges de la 
Calabre entraieut, au xIrre siècle, eii concurrence avec les 
grAges d'Espagne et les grèges du Levant; Bologne de~reiiait~ 
célèbre ii la fin du xrrre siècle grâce l'invention clu moulin à 
tordre la soie par Borgliesano ; les t~ames  de la Lombardie et 
les organsiiis du Pièrnoiit étaient regardés, depuis le xvlre 
siècle, par les fabriques françaises, aiiglaises, suisses et fla - 
mandes, coinme indisperisables ii leur usage ; les grkges de la 
Toscane étaient reclierch&es B la fin di1 xvrrrc sibde (16s qiie 
l'interdiction de sortie qui pesait sur elles eut été levée. C'est 
donc une réputation de date ,?iicieiiiie que coiiserve l'Italie. Il 
est remarquable que chaque contrée maintient sa s~ipériorite 
dalis iiii genre spécial : le Piémont pour les organsiiis, la Lom- 
bardie pour les trames, la Tuscaiie et la Sicile pour les grèges 
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q u i  coiivieiment aux orgaiisins, la Vénétie et la Calabre pour 
les grèges qui convieiiiient aux trames. Le climat, la nature 
du sol, la race des vers à, soie appropriée au sol et soigneuse-- 
inent choisie, beaucoup de causes y coiitribueiit. 

C'est en Italie qu'au xrxe,siècle a été publie le plus grand 
nombre de traités sur la manière d'élever les vers h soie, à 
la suite des remarquables études faites en 1813 par le comte 
Yinceil t Danclolo. 

Quant à la répartition par pro~iiice de la production, on 
peut l'indiquer comme suit .: 

Lombardie, . 
. . . .  Vénétie. 

. . .  Piémont. 
Duchés, Romagne. 
Calabre, Sicile. 
Marches, Ombrie. 
Toscane. . . 
Frioul, Tyrol. . 

. . . . . . . . .  40 pour cent 
o . . . . . . . .  20 - 
. . . . . . . . .  13 - 
. . . . . . * . .  7 -  

La production est de 3 millions de kilogrammes de soies 
wiGges tirées des cocons récoltés et de 100 000 kilogrammes 
t, 

de soies grèges tir& des cocoiis secs importés de l'étranger. 
Iilk a atteint, i l  est vrai, avant 1870 jusqu'h 4 500 000 kilo - 
grammes, mais elle est descendue en 1876 à 1 million de 
kilogrammes. 

011 peut évaluer en inoyeiwe la quailtiti! d'onces mises à 
l'&closion à 1 500 000 et la quantité des cocons récolt6s à 
4 000 000 de kilogrammes. 

C'est en rapprocliant ces différents chiffres qu'on a la 
mesure de la force et de la solidité de la sériciculture ita- 
1 ien ne. 

Lorsque 1'Italie a 6t.é frappée par la pébrine et a vu ses races 
Lour à tour disparaître, elle s'est immédiatement mise à l'czuvre 
pour reconstituer de nouvelles races plus robustes. Au milieu 
des graines importées de l'étranger les graines - japonaises ont 
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toujours eu la prèféreiice : l'Italie a reçu du Japon jusqu'h 
700 000 cartons chargés chacun de 33 grammes d'œufs, soit, 
le tiers de la quantité de graines nécessaire pour une récolte. 
Et parmi ces races issues du Japon, races h cocons verts, pa - 
tiemrnent ètiidièes, les sériciculteurs ont fait choix de celles 
dont ils jugeaient l'acclimatation utile ; et, par des sèlectioiis 
intelligentes, par des croisements judicieux, ils oiit créé des 
races italiennes, qui ont joué pendant uii cert,ain nombre 
d'années le rôle prèpoiiderant et qui subsistent encore surtout . 

dans la haute Italie. Les Italiens ne délaissaient pas ilban-- 
moins les races cocons jaunes; ils travaillaient à leur 
relèvement; et c'est ainsi que peu h peu, les amèliorations 
étant constaiites, les cocons jaunes ont reparu en plus grand 
nombre dans les récoltes. 

Depuis qu'une seconde plaie, nous voulons parler de I'aban- 
don des belles étoffes de soie et la recherche du bon marché, 
a frappé la sèricicult ure européenne, l'Italie a travers6 uiic 
nouvelle épreuve. Les soies asiatiques, favorisées par la faci-- 
lit6 et la rapidité des transports, ont envahi les marchés euro- 
péens, et elles ont accepte la baisse constante que la consom- 
matiori imposait à la matière textile, prouvant ainsi que la 
force productive de l'Asie et que les coiiditions économiques 
de sa production ne pouvaient pas être sûrement kduées .  
La sériciculture européenne doit ou s'effacer ou subir le 
même abaissement des prix. 

Les Italieiis ont supporte vaillamment cette dépréciation 
des soies d'autant plus pénible et énervante q,u'elle a été salis 
trêve. Ils ont, pour lutter, modifie l'ancieniie organisation des 
petits ateliers munis d'un outillage défectueux, et créé de vas- 
tes usines oii ils s'efforcent de diminuer la main-d'ceuvre eii 
maintenant un ordre parfait, une surreillance coristante, une 
comptabilité miiiutieuse, et en ne reculant deliant aucuiie 
amélioration capable d'accroître la production. Leur énergie 



166 STATISTIQUE DE L A  SOIE 

et leurs efforts apparaissent dans toutes les branches de la 
sériciculture. 

Les graineurs apporteut aux croisements des races et h la 
reconstitution des races ro%ustes appropriées A chaque loca- 
lit6 un soin persévérant : ils ont construit 5i grands frais des 
chambres hibernatrices qui sont des modèles. Le succès se 
traduit par un accroissement remarquable du rendement dans 
les récoltes. La moyenne du rendema! par once de graines 
de26 grammes, dépasse en 1887 pour les races h cocons jmnes 
35 kilogrammes et pour les races à cocons verts acclimatées 
30 kilogrammes. 

Les filateurs ne reculent devant aucun essai ; se tiennent h 
l'affût de toutes les inventions ; n'hésitent devant aucune .dé- 
pense d'outillage ; sacrifient au besoin, pour satisfaire une 
consommation qui préfère le bon marché à la qualité, les an- 
ciens procédés par lesquels ils faisaient des grèges irrépro- 
chables, abaissant par exemple la température de l'eau afin de 
peu cuire les cocons et augmenter leur rendement, diminuant 
la vitesse du mouvement des aspes afin de donner h 
la même fileuse six et huit grèges à tirer simultanément; 
font battre les cocons par des ouvrières distinctes et unique- 
ment occupées de ce 'travail, afin d'augmenter la production 
journaliére qui est trois fois plus grande par bassine que la 
production française ; en un mot ils poursui~~ent dans les 
moindres détails la solution du problème du coût le plus 
minime de la production. 

Les filatures de ceiit et de deux cents bassines sont nom- 
breuses en Italie ; il y en a même qui *renferment cinq cents 
bassines. En Frauce il y en a peu qui dépassent cent bas- 
sines. 

Les mouliniers qui ont coinmencé avant les filateurs mo- 
difier leur mobilier industriel, qui ont substitué partout 
l'acier au bois afin d'avoir pliis de perfection dans les pro- 
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duits, arrivent à traiter toutes sortes de grèges avec une 
s .ipèriorité incontestable, et ti satisfaire aux demandes mul- 
tiples de la consommation. Ils sont, il est vrai, favorisès par 
les lois qui ne leur défendent pas d'employer les jeunes en- 
fants de bas âge, par les impôts légers que  supporte leur 
usine, par le bas prix auquel ils peuvent se procurer les 
machines, par les coiditions économiques où se trouve le per- 
sonnel qu'ils emploient. Aussi toutes les fabriques de tissus, 
dans notre Occideri t, sont-elles tributaires du moulinage ita- 
Ibn. Il ouvre prés de quatre millious de kilogrammes de 
grèges dont plus de douze cent mille kilogrammes lui vien- 
iient du dehors. Il envoie ses produits en France, en Suisse, 
en Allemagne, en Russie, en Angleterre, aux États-unis. A 

Et il faut bien le reconriaître, ce n'est pas seulement par le 
bon marché que le moulinage italien a conquis sa réputation; 
c'est encore plus par les soins qu'il apporte h bien 'faire. Les 
réglages sont excellents ; les triages et émouchetages sont ré- 
pétés et soigneusement exécutés ; la vaporisation, brova, suivie 
d'un séchage rapide est appliquke à la grège et à la soie ouvrée 
pour leur donner du brillant et un lion toucher; tout est mis 
en œuvre pour que l'ouvraison ne laisse pas prise à la critique 
et ait une apparence séduisante. 

Les Condit ions italiennes reçoivent annuellement pres de 
cinq millions de kilogrammes de soie. 

L'importation des soies, qui sont pour la plupart des gréges 
asiatiques destinées a l'ouvraison, atteint un million de kilo- 
grammes. L'exportation dépasse quatre millions de kilogram- 
mes. 

Mais, il faut bien le dire, l'Italie est adonnee presque exclu- 
sivement à la sériciculture et a abandonné le tissage : 
auprès des chiffres merveilleux de sa production de soies le  
chiffre de sa consommation est bien minime : il est seulement 
de l i 5  000 kilo, vamrnes. 
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F R A N C E  

La France, . au contraire, a voulu demeurer, comme au 
xvxr~hiècle, productrice et consommatrice de soies. Et, 
comme pour elle la sériciculture était un accessoire, elle a 
de préférence dirigé ses efforts vers l'industrie qui consomme 
la soie. 

La production soyeuse est environ de 800 000 kilogram- 
mes de grèges produits avec les cocons récoltés en France, 
et de 50 000 kilogrammes produits avec les cocons secs étran- 
gers importes. 

Elle était au commencement du siècle, en 1808, de 500 000 
kilogrammes, et s'était progressivement élevée h plus de deux 
millions de kilogrammes vers 1849. Mais postérieurement elle 
a eu de rudes oscillations et n'a atteint que 155 000 kilogram- 
mes en 1876. 

Comme maximum on peut dire que la sèriciculture a 
représenté en France une production de 120 millions de 
francs ; elle représente aujourd'hui un produit de 50 millions 
de francs. 

La filature française, placée au milieu des mêmes épreuves 
que la filature italienne, ne s'est donc pas relevée comme 
celle- ci. 

Le moulinage français a mieux resistè ; il produit de 
2 300 000 kilogrammes à 3 millions. 

Toutefois i l  semble que la sériciculture française ne pre- 
sente pas dans so:i eusemble la méme énergie et ic m6me éclat 
qu'il y a quarante ans ; elle ne fait pas preuve (lu merne res - 



sort que l'on rencontre dans la sériciculture italienne. C'est 
une situation passagère créée par cette succession de maux : 
désastres de la pèbrine, guerre, enfin délaissement des riches 
soieries. Les causes étant momentanées, l'effet disparaîtra. 

Tant que les éducateurs ont trouvé dans l'industrie des 
vers à soie un profit venant accroître leur bien-être ou com- 
penser les deceptious que causaient les cultures spéciales 
habituelles, ils se sont livrés avec ardeur h la plantation des 
mûriers et à l'éducation des vers à soie. C'es't ainsi que s'ex- 
plique la pospérité croissante de la sériciculture en France 
pendant la première moitié du xlxe siècle. 

En 1805, Gensoul applique la vapeur au chauffage des bas- 
sines. Puis les grandes usines renfermant de cent à cent - 
cinquante bassines sont fondées, où bientôt le fer et k fonte 
sont substitues au bois dans la construction des tours à filer, 
où les bassines en cuivre sont admises, où les appareils pour 
la transmission des mouvements sont complètement renou- 
velés. De 1835 à 1830, les essais de toute sorte attestent l'ar - 
deur qu'on met dans la recherche des perfectionnements ; 
qu'il s'agisse de diminuer les mariages, d'arrêter rapidement 
19s aspes et de retrouver le bout cassé, d'empêcher la crka - 
tion des bouchons, de régulariser le nombre des tours de la 
croisure; ou qu'il s'agisse d'étudier la substitution de la bo- 
bine à l'aspe, l'effet de la vitesse de rotation, la réunion en 
une seule operation de la filature du doublage et de l'ou- 
vraison. On peut dire, et les brevets sont là pour le prouver, 
que la France a devan& l'Italie dans toutes les études qui ont 
déterminé l'amélioration de la sériciculture. 

A dater de 1854 le dépérissement des mûriers et les échecs 
qui se succédérent pendant plusieurs années apportèrent le 
dkouragement chez les éducateurs qui, n'ayant plus de  coi^ 

fialice daiis aucunes graines, renoncérent aux vers à soie. Il 
est certain qu'avec le temps le courage serait revenu, et que 
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les éducateurs auraient triomphe de ceite première épreuve, 
car l'iiiitiative des croisements prise par les Italicus, les succès 
des savants qui enItalie et en France avaient entrepris d'étu- 
dier la pébrine et d'y remède, enfin les rendements 
obtenus de certaines graines sélectionnées rameiiaient un peu 
de coilfiance. Mais la marche ascensioiliielle fut  arrêtée par 
l'abaissement progressif du prix auquel i l  fallait livrer les 
cocons. La producti~n n'&tarit pas &munératrice fut délaissée. 
On estime en France le prix de 4 francs comme le minimum 
a q u e l  oii puisse descendre ; or, il est impossible qu'au milieu 
des conditions écoiiomiques qui sont faites au travail industriel 
en France, avec une main-d'œuvre rare et très chére, la 
filature puisse produire à bon marché, et il faut qu'elle 
obtienneles cocons it un prix inférieur si elle veut lutter avec 
les soies asiatiques. 

De son côté le moulinage était obligé de consentir ,i des- sa- 
crifices qui le découragèrent de faire les dépenses nécessaires 
pour l'ouvraison des soies défectueuses adoptkes par la con - 
sommation : il se laissa distancer par le moulinage italien qui 
eut plus de hardiesse et accumula les ressources mécaniques. 

Les mouliniers franqais avaient cependant do& les pre- 
miers l'exemple du progrès. Ce sont eux qui avaient trans- 
formé l'ancien moulin rond piémontais, et établi les moulins 
ovales accouplés, constitués de quatre ares de cercle, moulins 
adoptes en Italie sous le nom de moulins frartçais et recon-- 
rius supérieurs. Ils avaiell t amélioré les tavelles, les bobines, 
les mécanismes moteurs. En un mot ils avaient transformé 
les anciens ustensiles sans hésiter. Ils ne crurent pas au suc- 
cès des soies asiatiques et & !'abandon des soies européennes ; 
ils reculèrent devant de nouvelles modifications. 

Bref pendant la seconde moitié du xrx9iècle les Français 
demeurent s tat ioiiiiaires tandis que les Italiens marchent en 
avant; et la traiisfoimation, qui s'impose pour répondre aux 
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besoins nouveaux de la consommation, se fait lentement et 
comme h contre-cœur en France. Les sériciculteurs n'ont pas 
les ressources qu'ont les sériciculteurs italiens, presque tous 
riches et grands propriétaires ; d'ailleurs ils refusent de 
croire à la proloiigatioii de l'ostracisme dont la mode, entichée 
des tissus d e  laine et des soieries mélangées frappe les soieries 
de luxe; ils n'admettent pas l'infériorité de l'outillage fran- 
cais, auquel les Italiens ont fait beaucoup d'emprunts lors- 
qu'ils ont procédé à la transformation de leur ancien matériel, 
outillage qui pendant longtemps a fait ses preuves, en assu- 
rant à la sériciculture française le premier rang dans toutes 
les expositions internationales ; ils se bornent 21 apporter des 
ameliorations journaliéres à leur organisation et ils attendent. 
Vienne le retour de la mode h ces étoffes pour lesquelles 
les soies francaises étaient indispensables, et la sériciculture 
française reprendra sa prospérité et sa puissance ; elle a son 
orgaiiisation prête pour produire les plus belles soies lors - 
que la consommation y voudra mettre le prix. Elle en fait la 
preuve chaque année, car les soies en question sont délaissées 
mais non complètement abandonnées. Elle ne peut cependant 
se dissimuler que, le jour oii reparaîtra la demande des soies 
parfaites, elle se trouvera en présence d'uue coiiciirrence 
qu'elle n'avait pas il y a vingt ans. Partout les progrès sorit 
constanls; et déjà, sur le marché étroit qui reste aux grèges 
françaises de premier ordre, des gréges italiennes, des grèges 
chinoises et des grèges japonaises luttent contre elles. 

La répartition de la production demeure à peu près la 
même, depuis que la sériciculture a pris soli développement eu 
France. La sericicuiture, en effet, se concentrait a u  X V I I I ~  

siécle dans les trois provinces du  Languedoc, de la Provence et 

du Dauphiné; elle s'éteiid uii peu plus aujourd'hui et embrasse 
plus de vingt départements, car le climat du midi de la France 
est merveilleusement favorable h la sériciculture, Mais elle a 
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pour principaux foyers les quatre départements : Gard, Ardè - 
che, Dr6me,Vaucluse. Le département du Gard, qui représente 
plus du quart de la production française, ne produit que des 
grèges. Les mouliniers ef les filateurs mouliniers sont établis 
dans les départements de l'Ardèche et de la Drôme. Quant 
au département de Vaiicluse, il se borne a la production des 
cocons, renonçant l'industrie du mouliriage qui, dès ln  
seconde moitié du xve siècle, était introduite par des Italiens h 
Avignon, s'yélait développée et maintenue pendant les siècles 
suivants, enfin avait acquis au XVI lis siècle et pendant toute 
la première moitié du xrxe uiie graiide réputatioii pour ses 
trames. Les depar teinents où l'on s'occupe plris spèçialemeii t 
du grainage sont les départements des Pyrénées-Orieii t ales, du 
Var, des Basses Alpes et des Hautes-Alpes ; la réussite de cette 
bratiche de la sériciculture en Fraiice est. constatée par la sup- 
pression des importations de graines étrangères, Far le haut 
rendemelit moyen de l'once de graiiies qui atteint ii la récoltc 
près de 36 kilog., e i i h  par la faveur dont jouissent eii 

Espagiie et dans le Levant les graines sèlectionnées françaises 
figurant à l'exportation pour plus de 300 000 &ces. Ou n'a 
pas cherché à maintenir comme en Italie des races à cocoits 
verts, eriginaires du Japon : les races reconstituées en France 
sont toutes des races h c o c o i ~  jaunes, similaires des anciennes 
races; on y consacre, en preiiatit les chiffres du dernier quart 
du xrx? siècle, 165 000 kilog. de cocons qui donnent environ 
430 000 onces de graines. 
: ' Les renseignements, en ce qui concerne la production des 
soies en France, ne seraient pas complets si nous ne rappelioris 
la part importanie que prend Ia France dans la production des 
fils de déchets de soie. Nous sommes ici en présence d'une in- 
dustrie toute récente; l'outillage a dû être créé en entier : la 
France a montré quelle ardeur et quelle initiative elle 
savait déployer quand elle avait uil but déterminé et 
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quand il s'agissait de répondre a u  besoin d'une coiisomma- 
tion bien définie. Nous avons, dans le chapitre consacré aux 
déchets de soie, indiqué l'importance de la production et de la 
consommatioii de ces fils de déchets de soie. 

La production des soies en France ii'a, dans aucun temps, 
suffi à la consommatioii ; les gouvernements en ont profité 
longtemps pour interdire la sortie les soies françaises, et, 
frapper de droits d'entrée les soies étrangères dont l'indus - 

trie avait besoin. En 1833, la prohibition de sortie pour les 
soies indigènes fut levbe, avec réserve d'un droit de sortie 
de 2 fr. 20 sur les grèges ; les droits d'entrée, qui ètaient de 
de 1 fr. 10 par kilog. de grèges, et de 2 fr. 20 par kilog. 
ouvrées, furent abaissés à 5 et 10 centimes. En 1852, h l'oc- 
casion d'un traité de commerce avec le Piémont, le droit de 
sortie sur les grèges indigè~ies fut  supprim& En 1862, après 
la réforme commerciale généralisée, les droits d'entrée sur 
les soies étraiigères furent levés. 

A dater de la suppression de tous droits l'industrie des 
soieries prit un énorme développement ; et, la consommation 
des soies ne cessant de croître, il fallut suppléer au déficit 
des récoltes indigènes par l'importation des soies étraiigères. 
En prenant les moyeiiiies décennales dans le secoiick tiers du 
slxe siècle, ou trouve la progression suivante pour les im- 
portatioiis de soies grèges et oiivrees en France : 

I M P O R T A T I O K S  
- Comriiercr.  s p é c i a l  (i) - 

___- -- --4y---- 

MOTESSES D ~ C E X S A L I J S  CoCOSs 80IES GK~$OL.;S SOIEY OUVREES 

ki l .  kil.  k i l .  

P4riode 1.337-1836. . 14 737 248 123 383 552 
- 1837-1846. . . . i3 007 537 306 4"i 23.1 
- 18-47-1856. . . . 3;"iOOS 1 094 -510 804 565 
- 1837-1866. . . . 1 031 543 2 290 209 935 496 
- 1867-28:ti. . . . 1651905 3 1 9 7 9 i l  1234487  

1877-18F6. . . . 1 366 576 3 831 93f 966 997 

Blarchandises fïan~aises ou frLuicisées par le paiement des droifs. 
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Les exportations dans les mêmes périodes ont &té de : 
E X P O R T A T l O N S  

- C o m m e r c e  s p é c i a l  (1,) - _ -- -- T -- 
-\ ... 

MOYENNES DÉCENNALES COCONS sores GREGES SOIES OUVRÉES < 
kil .  kil .  kil. 

Période 1827-2836. . . . D 5 151 3 199 
- . 4837 1846. . . . )) 4 Goa 26 732 
- 1867-1856. . . . 5 068 67 135 112 189 
- 1857-1866. . . . l i 6  076 5 ~ 5  704 184- 893 
- 1167-1876. . . . 442 824 1 119 499 80 120 
- 1877-1886. . . . 776 831 1 545 828 .157 852 

La consommation s'est adressée h toutes les sources de' soie. 
Elle a d'abord et longtemps reçu des contrées européennes qui 
bordent la Méditerranée, Espagne, Italie, pays du Levant, le 
complément dont elle avait besoin ; ce complément représen-. 
tait à peu près la moitié de la consommation. 

Depuis quarail te ans, les récoltes manquant en Europe, la 
consommation s'est adressée à l'Asie orientale. Elle absorbe 

- -  . 

quatre millions de kilogrammes ; demande plus de trois 
millions de kilogrammes à l'importation, c'es t-5- dire les 
cinq sixièmes, et sur ces trois millions l'extrême Asie, c'est - 
à-dire le Bengale, la Chine et le Japon, lui fournit deux mil - 

lions de kilogrammes. 
Les Conditions cle France eriregi~t~reiit eiiviron sept millions 

d e  kilogrammes, sur lesquels un tiers repasse deux fois daiis 
les établissements. 

E S P A G N E  

L'Espagne est beaucoup plus affaissée que la France : le 
découragement, résultant de la destruction de ses belles races 

Marchandises frariçaises ou fi*aiicisées par le paiemaii t des droits. 



de vers à soie par la bpébrine et de l'abandoii des grèges de 
grand prix, est completadai~s la sériciculture espagnole. Les 
cultivateurs redoncent, par les mêmes motifs qui décident les 
cultivateurs français, ii l'éducation des vers à soie ; ils s'a- 
donnent à d'autres cultures, et remplacent les mûriers par 
la vigne, l'oranger, le riz, les plantes potagères, dont ils tirent 
plus grand profit. 

Cependant l'Espagne est la première contrée européenne 
06 ait prospèr6 la sériciculture, et du lxe au xve siècle les soies 
de Jaen, d'Elvira et d'Almeria avaient conservé une grande 
réputation. Le climat est favorable à l'élevage des cocons ; et 
dans les montagnes du sud de l'Espagne on peut produire la 
soie la plus belle. C'est la beauté des cocons qui avait décidb 
dans le courant du x1xe siècle plusieurs Français à btablir 
des filatures à Valence et à Murcie ; la sériciciiltiire demeura 
très florissante après cette transformation des produits, et la 
production atteignait 800 000 kilog. de grèges avant l'armée 
1852. Elle est successivement descendue h 60 000 kilog. de 
grèges pour remoi~ter h 80 000 ldog. Elle est toujours conceil- 
trée à Valence et à Murcie. Les pro~inces de Seville, Sara- 
gosse et ~ala t -era  de la Reyna produisent quelques balles de 
soies grèges ; celles- ci sont plus grossiéres, plus duveteuses 
que les grègts de Valence et de Murcie. Les graines sont 
importées de France, et aucun effort local n'a été fait polir 
reconstituer les anciennes races des Alpujarm. 

On exporte d'Espagne environ 30 000 kilog. de grèges peii-- 
dant la fin du xixc s i k h  : ce sont des soies très estimées. 

L'importation des soies, parmi lesquelles figurent en grûnde 
quantité les soies grossières asiatiques, qui suppléent le mieux 
aux aiicieiines paquetailles espagnoles nommées 2ta luferos, 
peut être évaluée à la moitié de la quantité consommée; elle 
~ e y r è s e l l t ~  environ & ciiiq six millions de francs et eh 
cinantité 1.20 à 130 000 kilogranmes, 
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La coiisommation, en effet, peut être évaluée à 240 000 
kilogrammes si on considère, outre le tissage des étoffes, la 
confection des soies retorses. 

V 

P O R T U G A L  

Le Portugal n'a qu'me production très limitée, 15 000 
kilogrammes de grèges environ ; la séricictilture établie dans 
les districts de Bragance, de ViKa Real, de Vizeu et de Guarda 
n'a jamais été assez populaire et assez lucrative pour prendre 
une certaine extension, malgré les efforts du gouvernement 
à différentes époques. Le maximum des récoltm a atteint, vers 
1804, 36 000 kilog. de grèges. 

Le Portugal fut, à dater de 1858, animé pendant quelques 
annees par les graineurs qui sëtablirent dans les provinces 
de Tras -os-Montes et de Beira. Ce mouremcnt cessa dès que 
la maladie eut en~~al i i  les graiiles portugaises. 
. L'élevage f u t  dmc abandonni? à partir de cette époque, et 
sa disparitioii, après une  periode de prospérité d'une quinzaine 
d'annhes, entraîna après elle celle de la filature, celle du tis- 
sage qui commençait à prospbrer et pour lequel il n'existe 
plus actuellement que deris petit es fabriques à Lisbonne et uiie 
à Porto, enfin celle de la teinture qui,, corollaire de l'intlustrie 
du tissage, s'était aussi ékblie en Portugd et semblait devoir 
y doriner de bons résultais. 

Le Portugal n'exporte plus que quelques kilogrammes de 
cocons secs et de soies h coudre. 11 tire les soies dont il a 
besoiii ai partie de la Fraiice et eii partie de l'Aiigleterre; ; 



cette importation est évaluée h 700 000 francs. L'Allemagne 
lui fournit des fils de déchets de soie pour une somme de 
150 000 francs. 

En étoffes de toutes sortes, le Portugal reçoit des trois 
principaux pays producteurs qui sont la France, l'Allemagne 
et l'Angleterre, environ pour 5 000 000 de francs. 

La Grèce a une production evaluèe à 300 000 kilog. de 
cocons représentant 20 000 kilog. de grèges. Parmi les gréges, 
les unes filées it la levantine sont consommées dans le 
pays; les autres filées à l'européenne sont exportées : oii 

' &value cette exportation h 10 O00 kilogrammes. On exporte 
egalement une certaine quantité de cocons secs. Pendant tout 
le moyen âge les soies de la Grèce comnie celles de l'île de 
Chypre ont été recherchèes dans l'Europe occidentale. 

La sériciculture existe encore dans la Messénie, la Lacoilie, 
1'Acliaïe, l'Arcadie, les Cyclades, etc. 

Elle a été florissante pendant la premiere moitié du xrxe si& 
de ,  et atteignait 250 000 kilog. de grèges. Les soies de Kala- 
mata et de I'ile d' Aiidros ètaiei~ t alors renornin6c.s Les races de 
vers qui  les produisaieilt ii'eris tent plu.; ; ces races donnaieut 
des cocoiis h grain grossier mais bieii t?toffes. Elles sont rein 
placées par les races fraiiqaises et japoilaises. 
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T U R Q U I E  D'.EUi?OPE 

La sériciculture avait été établie en Grèce et dans les pro- 
vinces qui forment aujourd'hui la Turquie d'Europe par les 
empereurs de Constantinople. Elle y a toujours subsistéa 

Pour ce qui est de la Turquie d'Europe, les centres de la 
production sont Andrinople dans la Thrace, Salonique dans 
la Macédoine, Volo dans la Thessalie. On en exporte dans 
l'Europe occidentale des cocons et des soies. Les grèges blan- 
ches d'Andrinople ont eu pendant de longues années une 
grande rbputation. Mais là, comme en Grèce, les anciennes 
races de vers h soie ont disparu; elles ont 6th remplacées par 
les races japonaises h cocons verts, qui, à leur tour, cèdent 
la place aux races françaises. Les cocons sont filés par des 
Français et des Italiens avec les procédés perfectionnés usités 
dans les usines modernes. 

Voici, en y comprenant la Bulgarie et la Roumanie, quelle 
est la production moyenne actuelle des cocons dans les 
principales provinces qui s'adonnent encore à la séricicul- 
ture. Andrinople, 400 000 kilograinmes ; - Salonique, 350 à 
400 000 kilogrammes ; Roumélie orientale, 140.000 kilo- 
grammes ; Bulgarie, 70 & 80 000 kilogrammes ; Roumanie, 
100 I i0  O00 kilogrammes, 

La production totale des grèges produites peut être évaluée 
B 120 000 kilogrammes. V 

Toutes ces contrées avoisinant les Balkans ont eu leur 
célébrité lorsque les grailieurs italiens et français les parcou- 
raient, recherchant des races de vers à soie robustes et ré - 
fractaires à la pébrine. 
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Les insuccès consécutifs dans les récoltes et le bas prix 
des cocons ont peu à peu détourné de la sériciculture les agri- 
culteurs qui se sont adonnés 21 la culture plus lucrative du 
tabac. 

A U T R I C H E - H O N G R I E  

Nous mentionnons la Hongrie à cause des efforts que les 
souverains ont répétés depuis le xvrre siècle pour établir dans 
leur empire la  plantation des mûriers et l'éducation des vers 
à soie, car, en réalité, la production de la soie qui en 1825 
a atteint 50 000 kilogrammes de soie grège demeure peu 
importante; elle est évaluée de 6 à 8000 kilogramines. A 
Szegzard existe une station séricicole qui fait les plus loua- 
bles efforts pour développer la sériciculture hongroise et a de 
notables succès. 

Mais l'Autriche prend place parmi les pays séricicoles euro- 
péens principalement avec ses provinces méridionales : la 
Dalmatie, l'Illyrie (ou littoral autrichien) et le Tyrol. Ces 
contrées, qui avaient r e p  de l'Italie au xvre siècle l'industrie 
de'la soie, ont participé aux péripéties des provinces sérici- 
coles italiennes; elles ont eu leurs épreuves, elles ont résisté 
au découragement. La transformation de l'outillage pour la 
filature et le moulinage, et les soins donnés au grainage sélec- 
tionne, ont rame& certaine prospérité - dans le Treiitin oii 
le centre important est Roveredo, et dans le littoral autrichien 

oh  le centre important est Goritz. Le Tyrol méridional après 
avoir eu une industrie du moulinage très florissante n'a plus 
que quelques établissements peu importaiits, 
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La production dans l'Autriche--Hongrie est évaluée à 
250 000 kilogrammes de grèges, dont moitié en grège verte 
recueillie dans le Tyrol, représentés par 1 600 000 kilog. de 
cocons au rendement de 15gour 1 ; et moitié en grège jaune 
provenant du Frioul, de la Dalmatie et du Tyrol. Elle a atteint 
jusqu'à 280 000 kilogrammes, mais était descendue à 100 000 
kilogrammes. La sériciculture demeure donc en honneur et 
c st  vivace dans ces contrées. 

La consommation de soie y est assez importante ; elle s'ap- 
provisionne aux sources les plus variées. 

* 

S U !  S S E  

En Suisse, deux cantons, le Tessin et les Grisons, donnent 
une production de 40 000 kilogrammes de soie grége : les 
cocons récoltés sur  les lieux et qui proviennent, partie de 
races à cocons jaunes et partie de races japoilaises, ne four- 
nissent que 15000 kilogrammes ; les filatures tessinoises tirent 
de l'Italie le reste de leur approvisionnement. 

Mais l'appoint fourni par la Suisse à la consornniation con- 
siste surtout en soies ouvrées. Le moulinage est fortement 
établi dans les cantons de Zurich, d'Argovie et de Bâle ; il y 
a des moulins également dans les cantons du Tessin, de So- 
leure, de Lucerne, de Saint-Gall et de Glaris. Dans le Tessin 
seulement on ouvre des orgamins ; ailleurs on ne s'occupe que 
de trames. Le grand élan donné au moulinage est de date 
récente; il correspond avec les grands arrivages des soies 
asiatiques, chinoises ou japonaises. 



On évalue Ii 310 000 kilogrammes, dont 60 000 kilogram- 
mes d'orgaiisins, les quantit.6~ de soies ouvrées qui sont pro- 
duites par le moulinage en Suisse. Il y a plus de 200000 kilo- 
grammes de trames produites dans le seul canton de Zurich, 
où les premiers moulins furent apportés au milieu du 
xvre siècle par des protestants de Locarno qui avaient dû &mi- 
grer à raison de leur religion. 

En regard de ce merveilleux accroissement pris par le mou- 
linage des soies grèges en Suisse, il con~ient  de noter le non 
moins remarquable développement de l'industrie qui s'occupe 
des déchets de soie. 

Le filage à la rnain des déchets de soie, qui existait en 
Suisse comme. en France au xve siècle, et peut-être avant, 
avait pris une grande extension à la fin du xvre siécle à 
Zurich. Les déchets en masse, strusi, les déchets peignés, 
s tami, étaient apportés d'Italie ; 
d'Espagne. Dès que le peignage 
eurent été iiiventés vers 1830, les 
ardeur dans la nouyelle industrie 

quelques-ms yenaient 
et le filage mécaniques 
Suisses se lai~cèrent avec 
construisaiit de grandes 

usines et à grands frais ; ils se montrèrent jaloux de con- 
server la supériorité qu'ils avaient acquise pour la  filature LI 
la main. C'est à Bâle qu'est le principal centre de l'industrie 
qui traite les déchets. 

On évalue la production des fils de déchets de soie en Suisse 
à 1 million de kilogrammes. La Prusse en consomme la plus 
grande partie; la France en reçoit les deux septièmes et pres- 
que uniquement des fils Ii deux bouts. 

Le tissage est coucentré, en Suisse, dans deux localités, 
Zurich et Bâle. 11 emploie prés de 800 000 kilogrammes dont, 

un dixiéme en soie grège. 
Les Conditions suisses, dans ces deux villes, enregistrent 

environ- 1 500 000 kilogrammes. 
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A N G L E T E R R E  

L'Angleterre, depuis le xve siècle, a eu des tordeuses de 
soie; elles travaillaient comme les fillaresses de soie qui sont 
mentionnées par les règlements frangais du m i e  siècle. Au 
xvne siècle, existe une corporation de mouliniers : bon nombre 
venaient de la Flandre. Aprés l'édit de Nantes, le moulinage 
recrute de nombreux ouvriers fran~ais,  et prend une notable 
extension constatée au moment du traité d'Utrecht. 

La copie du moulin bolonais faite par Lemb pendant un  
séjour en Piemont et l'introduction de ce moulin à Londres 
au commencement du xvrrre siècle devinrent la cause d'une 
prospérité inattendue. Malgré son éloignement des sources 
auxquelles elle devait puiser la grège, l'Angleterre, grâce à 

. l'habileté de ses mécaniciens, put rivaliser avec les contrées 
sèricicoles du continent. A la fin du xvme siècle, elle impor - 
tait plus de 500 000 kilogrammes de soies grèges, dont elle 
tirait les trois cinquièmes du Bengale. Elle fut la première à 
recevoir des soies de Chine. Et lorsque la Perse se déclara 
indépendante, elle se hâta de faire alliance avec Schah- 
Abbas et de s'installer à Bender- Abbassi dans le golfe Per- 
sique. Elle acquit ainsi une grande habitude des soies asiati- 
ques, et, lorsque ces soies furent demandées par les fabricants 
du continent, elle se trouva toute prête pour les leur four- 
nir. Dans cette période brillante du moulinage anglais qui 
s'étend de 1850 1860, la quantité des grèges rrioü!in~es 
en Angleterre s'éleva une année à près de 3 millions de , 

kilogrammes, et l'exportation des soies ouvrées dépassa 
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100 O00 kilogrammes. Depuis 1860, les progrès réalisés en 
Suisse, en Italie et en France, ont peu à peu paralysé ce mou- 
vement d'exportation. Le moulinage, réduit à servir la con - 
sommation locale, ii'absorbe plus aujourd'hui que 1 million 
de lrilogrammes de soie grége. Ses établissements sont prin- 
cipalement dans les comtés de Chester, York, Essex, Derby, 
Norfolk et Lancastre. Il est parfaitement outillé, mais il est, 
en grande partie, paralysé par le prix de la main-d'ovuvre qui 
est beaucoup plus èlevè en Angleterre que sur le continent. 
Et puis il est probable que les mécaniciens anglais, si habiles 
dans l'emploi du fer et de la fonte, se sont trop hâtés d'arrêtér 
leur système de construction des machines à mouliner la soie. 
C'est de 1830 B 1838 que les mouliniers ont réformé les an- 
ciens moulins piémontais en bois, et qu'ils ont appliqué 
h l a  soie le traitement qui leur réussissait si bien pour le 
coton. Ils sont arrivés h ouvrer rapidement et relativement 
très bien les soies asiatiques, et encore en les surchargeant 
d'huile et de savon pour en faciliter le dévidage. Mais ils . se . 
Sont immobilisés dans ces machines en fer qui ieur ont 
procuré pendant quelques almées un si brillant succès, et ils 
n'ont pas pu suivre les Italiens lorsque ceux-ci ont entrepris 
l'ouvraison perfectionnée des grèges de Chine. 

Pour compenser le travail qui lui manque du côte des 
grèges, le moulinage anglais a largement entrepris le travail 
des déchets de soie. Il s'efforce de tirer parti de tous les co - 
cons sauvages répandus en si grand ~iombre dans les forêts de 
l'Inde. Il a créè, pour le peignage et le filage, des machines 
dont la supériorité est reconnue, et il reçoit plus de 3 millions 
de kilogrammes de déchets avec lesquels il produit près de 
900 OU0 kilogrammes de fils exportAs en partie. 
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Nous ne parlerons pas des essais de sériciculture qui, 
depuis le X V I ~  siècle, ont étè de temps à autre rbpétés dans le 
Brandebourg. 

L'Allemagne figure parmi les pays producteurs de la soie 
pour les 300 000 kilogrammes de fils de déchets de soie, que 
quelques usines situées dans l'Alsace et le grand duché de 
I3ade peuvent fournir. 

Elle est d'autre part grande consommatrice de soies- de 
toutes sortes et de toute provenance. 

Il entre presque autant de fils de déchets de soie que de 
soie grège dans les etoffes qui sont fabriquées à Crefeld, El- 
berfeld et Barmen. Les soies italiennes entrent pour les trois 
quarts dans cette coiisommation; les fils de déchets de soie 
viennent presque tous de la Suisse. 

La trame des tissus est généralement du coton. 
Les Conditions allemaiides reçoivent environ 700 000 kilo- 

g-mmes de soie. 

XI I  

É T A T S - U N I S  

Les États-unis ont?  en quelques années, pris une place 
très importante parmi les producteurs de soies ouvrées. Dès 
que le tissage des soieries y a été installé, les fabricants ont 
creh des usines pour mouliner les grèges. I a progression des 
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importations de grèges asiatiques a été excessivement rapide ; 
elle croît chaque année. Elle atteint, en 1886, 2 500 000 kilo- 
grammes, sur lesquels il y a 1 450 000 kilogrammes en soies 
japonaises, environ 28 000 balles ; et 600 000 kilogrammes de 
soies chinoises; environ 13 000 balles. LYItalie les États-unis 
reçoivent de 4 à 500 000 kilogrammes, et d'autres contrées 
européennes 100 000 kilogrammes. 

La quantité des soies grèges provenant de petites éduca- 
tions faites dans l'Utah, la Californie, le Kansas, la Loui- 
siane, etc., n'est pas connue ; elle est de très minime impor - 
tance. La principale station séricicole est à Peabody-Caus. 
Le fait à signaler, pour la sériciculture dans les États-unis, 
c'est le large emploi qui est fait des feuilles du Maclura 
aurantiaca pour nourrir les vers à soie. Bien que les cocons 
ainsi obtenus ne valent pas les cocons faits par les vers qui 
sont nourris avec le mûrier on mène néanmoins les éduca- 
tions à bonne fin. 011 peut dire que la situation actuei!e est un 
réveil pour la sériciculture, car de 1828 à 1839 il y eut une 
véritable rage pour la plantation des mûriers. 

Les moulinages sont dans les États de Pensylvanie, de 
Conuecticut, de Massachusetts et de New-Jersey. Dans la pro- 
duction des moulinages il faut faire entrer les fils de déchets 
de soie. L'évaluation n'en est pas faite. Le port de San-Fran- 
cisco où arrivent les soies asiatiques, a reçu, en 1886, envi- 
ron 4000 balles de déchets de soie, à peu près 600 000 kilo- 
grammes. 

JAPON 

La sériciculture, introduite k la fin du III' siècle de notre 
ère, s'est développée lentement, et pendant longtemps est 
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demeurée stationnaire. Elle reçut un stimdan t lorsque des 
relations avec les Europkens s'établirent au xvme siècle. 
Mais rien dans le passé ne laissait présumer ce que la séri- 
ciculture deviendrait dans ce pays pendant le dernier quart 
du xrxe siècle. 

La production a fini par atteiiidre le chiffre coiisidérable 
de 2 300 000 kilogrammes, sur  lesquels un tiers est conservé 
pour la coiisommation indigène et les deux autres tiers sont 
exportés. 

Les provinces de Djoshiou, de Sinshiou et de Koshiou, au 
centre de l'île, sont celles où la sériciculture est le plus en 
honneur. Il faut également citer au nord les provinces d'Ou- 
zen, d'Iwashiro et d'Iwaki. 

Les races à cocons jaunes sont rares. Les cocons blancs et, 
les cocons verts font presque la totalité de la rècolte ; ils sont 
produits par des vers d'une robusticité remarquable. Les races 
les plus renommées sont celles des provinces d'0shiou et de 
Sinshiou. Il semble que le type à cocons verts est originaire du 
Japon ; c'est celui qui a le mieux réussi parmi les races 
japonaises importées eu Europe. 

Les noms donnés à la soie varient suivant les localités où 
elle est produite ; ils ont servi à les classer pour l'emploi. 
Les Soda?, Hamalski, Ida, sont des soies fermes, titrant de 
20 à 40 deniers ; les Maybaslz, h'akedah, Sirnonita, sont 
des 'soies fines, titrant de 12 à 26 deniers ; les Koshiou et 
Hadchojee sont les grèges les plus inégales et les moins bien 
filées, titrant de 20' à 40 deniers. Les Sodai viennent de la 
province âustrale de Mino; ce sont les premières qui paru- 
rent en Europe en 1858. Les I d a ,  les Sirnonita, les 4khy- 
bash, viennent des provinces du centre ; les Hamatski, de la 
province d'oshiou. Mais ces dénominations tendent à s'effa- 
cer,'de même que les diffèrences qui existent dans le pliage 
des grèges - - : les Japonais, en effet, très bien renseignés sur le8 
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besoins de la consommation européenne, et prévenus du tort 
que le dévidage difficile causait à leurs produits, ont pris le 
parti de redévider les grèges de toutes provenances et de les 
envoyer sous le pliage usité en Europe. 

Lorsque les maladies obligèrent les graineurs à aller cher- 
cher dans l'extrême Orient des œufs de vers B soie sains, c'est 
le Japon qui devint la principale source où ils puisèrent. En 
1865, l'exportation des car tons recouverts de ga ines  d'œufs 
de vers 21 soie atteignit le nombre de 2 400 000. Elle avait &te 
en 1863 de 30 000 cartons seulement. Mais le commerce des 
graines fut de courte durée. L'exportation des soies qui avait 
été de 23 000 balles en 1863 et qui s'&tait de beaucoup réduite 
à mesure que l'exportation des graines croissait, ne tarda 
pas à reprendre un essor remarquable. 

L'augmentation du nombre des balles exportées a été con- 
stante depuis l'année 1872. Elle est due en grande partie aux 
efforts qui, sur  l'initiative intelligente du gouvernement, sont 
faits pour transformer et perfectionner les procédés de tirage 
des cocons. 

De grandes usines ont été créées sur le modèle des usines 
d'Europe. Une trés grande quantité de grèges, dont l'amélio- 
ration est incontestable, sont expédiées en Europe et parais - 
sent sur les marchés sous le nom de filatures afin de les dis- 
tinguer des gréges encore. filées par les anciens procédés. Ces 
grèges sont pliées par flotte isolée comme les grèges euro- 
péennes. Ce sont des soies d'un excellent emploi, nerveuses, 
régulières et fines. Les filatures qui  visént à l'extra n'mg-- 
mentent pas, mais la filature des qualités moyennes continue 
à s'améliorer ; les petites filatures de second ordre d'autrefois 
tendent à disparaître. 

Le moulinage n'a pas encore fait les mêmes progrés que 
la filature; il demeure très divisé, et lie fournit ses produits 
qu'à la consommation locale. 
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Les soies grèges figurent seules dans l'exportation, qui a 
atteint pour l'annke 1887, 1 700 000 kilogrammes, moitié 
pour les États-unis, moitié pour l'Europe. 

Surexcitée par les demandes de la consommation étrati -- 
gère et favorisée par le gouverpement, la sèriciculture a -pris 
au Japon, qui est un  pays essentiellement agricole, un ac- 
croissement énorme. Les races de vers B soie, choisies avec soin 
et intelligence, donnent une soie excellente. On dit que la 
production n'a pas ericore atteint son maximum ; cela est 
possible, car les signes de décadence n'apparaissent pas, et 
l'expérience du passé démontre que le surmenage industriel 
est fatal ii la sériciculture; c'est lu i  qui est cause des désas- 
tres subis par les races européennes et les races de l'Asie 
occidentale. En se laissant aller à trop augmenter la pro- 
duction on ne fait plus les éducations dans les conditions 
hygiéniques indispensables ; les races s'atrophient et les 
maladies surviennent. 

Le Japon demeure donc, au point de vue de la pri3duction 
des soies grèges, un concurrent redoutable pour l'Italie et la 
France. On n'y importe qu'une quantité minime de soies &an- 
gères et la consommation se suffit avec les soies indigènes. 

C H I N E  

La Chine a ,  comme le Japon, une production illimitée. La 
sbiciculture y a été en honneur de tout temps. Le plus ancien 
livre qui en fasse mention, c'est le mémoire écrit sous le pre- 
mier empereur de Hia (2230 avant Jesus-Christ), pour rendre 
compte des travaux entrepris contre l'inondation ; la sérici- 
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culture existait alors dalis le Chan-toung. 11 en est ensuite 
question dans les annales des dynasties des Tcheou, des Han, 
des Thsir, des Sang, etc. Le grand traité de Shun-Kuan sur 
la soie est du xe siècle de notre ère. Les voyageurs maho- 
métans et les voyageurs chrétiens asiatiques ou européens qui 
ont écrit B différentes époques, sur la Chine, en ont tous fait u n  
splendide tableau. Les missionnaires aux XVII-t xmre siècles 
ne sont pas moins blogieux. 

Le climat est généralement tempéré, les saisons rbgu- 
lières ; le mûrier croît partout ; la population, très dense, 
est active, adroite, sobre, patiente. L'éducation des vers ii 

soie trouve donc réunis tous les élénients du succès. 
Les provinces de Chantoung, au nord; de Kiang-sou, Sse - 

tchouen, Tclié-liiaiig, au centre ; de Kouang-toung, au sud, 
sont les principaux centres séricicoles. 

Mais on peut dire que partout, depuis la Mandchourie jus- 
qu'à l'île de Haïnan, oii rencontre de petits propriétaires éle- 
vant des vers à soie et filailt les cocons récoltés. Ces parties 
de soie, dites paquetailles, sont apportées sur les marchés, 
assemblées et assorties ensuite dans les magasins des mai.- 
chands qui vendent les lots aux spéculateurs étrarigers. 

II y a une grande diversith dans les races; il y a des vers 
à soie annuels, il y en a de bivoltins. I l  y a des vers a cocons 
jaunes, mais le plus graiid nombre font des cocons blancs. 
Les qualités des cocons varient énormément suivant les loca- 
lités ; elles dépendent des soins donnés ii l'éducation, du mode 
de culture des miiriers, du climat, enfin de la nature du sol. 
Il semble qu'il y a avantage à filer les cocons pendant qu'ils 
sont frais ; on en obtient un meilleur rendement. Les procé- 

met en Europe k de iionibreux triages pour eu faire des soies 
ouvrées offrant une certaine règularite. 
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Les noms sous lesquels les grèges de Chine sont connues 
dans le commerce, désignent la provenance, la qualité ou le 

. guindrage. 
Les Sinchew sont des soies jaunes qui viennent de la pro-- 

vince de Chan-touiig ; les Mien-chew, les Kopoung et les 
Si-chong viennent de la province de Sse-tchouen. 

Les soies blanches, autrefois dites de Nankin, sont les Li- 
y u ~ g ,  Wou-si, Chitz-coum, de la province de Kiang- -sou, et 
les Hui-ning, Yuen-fa, de la province de Tché-Kiang. 

On distingue ces soies blariches, suivant leur qualité, en 
tsat-lee, grèges les plus fines, tirées de six à sept cocons, 
titrant de 18 h. 30 deniers, et en tny-saam, qui sont plus 
grosses (telles que les Kahing, Chincoum, Wou-si, etc.), 
titrint de 30 à 40 deniers, et même 60. 

Les soies dites de Canton sont les soies filées dans le 
Kouang-toung, oii les races de vers à soie sont polyvoltines 
et fournissent plusieurs récoltes. Presque toutes les soies qui 
arrivent de Canton sont, depuis quelques années, des soies de 
filatures, c'est-a--dire ont été faites dans de grandes usines 
renfermant de quatre-vingt à cent bassines (il y en a même 
deux près de Macao qui renferment cixiq cents bassines), mon - 
tées à l'européenne. Ces grèges filatures ont une régularité 
remarquable, et jouent un rôle important dans la fabrication 
de certains tissus. 

On exporte de Canton environ un million de kilogrammes 
de soies grèges ; les plus fines sont désignées sous le nom de 
curio, 3es autres gardent le nom de tsatlées. 

Mais il n'y a que le voisinage de Canton où les améliora- 
tions de la filature aient pénétré. C'est en 1872 que la 
première filature avec les procédès européens a été ins- 
tallèe à Canton; en 1878 oii comptait 2500 bassiiles; en 
1883, 8750; en 1887, 25 000. Partout ailleurs, eri Chine, 
on tire les cocons d'après les anciens procédés ; et sous ce 
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rapport la Chine demeure en arrière du Japon. Chose heu- 
reuse pour les filateurs européens, car les quatre usines 
ètablies près de Shanghaï, avec l'outillage perfectionné euro- 
péen, représentant un effectif de près de neuf cents bassines, 
réussissent à produire en choisissant les meilleurs cocons du 
Tche-kiang des grèges blanches qui luttent avec les plus bel- 
les grèges françaises et italiennes pour la régularité. Pour 
certains emplois ces grèges sont recherchées parce qu'elles 
sont d'une nature plus légère, perdent moins de poids au 
décreusage, et se chargent plus facilement à la teinture. 

Le moulinage demeure en Chine comme dans toutes les 
contrées asiatiques une petite industrie domestique à procédés 
primitifs ; les métiers h tordre sont dans les boutiques ou des 
marchands de soie ou des tisserands. On fait beaucoup de 
poils; les Chinois s a ~ e n t  tirer très bon parti de ces grèges 
filagées. Les meilleurs moulins sont à Canton, et B Hang- 
tcheou-fou dans le Tché-kiang. 

La consommation en Chine est loin d'absorber la produc- 
tion évaluée à dix millions de kilogrammes. Près de la moitié 
des grèges produites est exportée pour l'Inde, l'Europe et les 
États-unis. Il s'en exporte également dans tout l'archipel 
environnant, dans les contrées du continent asiatique qui 
avoisinent la Chine, et dans la Turquie d'Asie. Il y a peu de 
soies ouvrées dans l'exportation. 

L'exportation des soies chinoises a lieu principalement 
par deux ports, Shanghai et Canton; les trois quarts partent 
de Shanghaï, c'est-à-dire trois millions de kilogrammes envi- 

La totalité de ces exportations, en effet, en cornprenaüt les 
déchets de soie et les soies sauvages, représente pour le 
dernier quart du xlxe siècle, un poids moyen de 180 000 piculs 
ou 4 800 000 kilogrammes. Leur importance dépeiid des prix 
plus ou moins rémunérateurs qui décident les filateurs à 
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vendre leurs produits au lieu de les employer. Aussi les chif- 
fres d'exportation, considérés annueliemen t, varient beaucoup. 
Les lieux de destination sont la France, l'Angleterre, les Etati- 
Unis, l'Inde anglaise. 

Dans la production et 1; consommation des soies e iChine  
il faut faire entrer les fils qu'on tire des bourres et des dé- 
chets de soie. Les Chinois emploient le decreusage et la fer- 
mentation, mais surtout le decreusage, pour préparer les 
déchets. Dans les déchets de soie sont compris les cocons des 
vers ii soie sauvages qu'on traite de la même manière que 
les déchets, c'est-à-dire par une lessive faite avec des cen- 
dres de paille de riz ou des cendres de charbon de bois. 
L'opération du filage est faite à la main; on se sert. de 
la quenouille ou d u  rouet aprés avoir réduit en une sorte 
d'étoupe les masses soyeuses. . 

On ne sait pas quelle est la  production des fils de déchets, 
ni pour la Chiiie ni pour le reste de l'Asie. 

I N D E  

L'Inde ilTa pas une production en rapport avec l'ètendue 
de son territoire, l'abondance et le bon marche de la main- 
d'oeuvre qui s'y rencontre, enfin les coiiditioiis favorables 
qu'elle semble présenter poui= l 'éle~age des vers à soie. Cette 
production a été évaluée à plus de delm millions de kilogram- 
mes en grèges peiidailt la preiniére moitié du sise siècle, mais 
elle ne serait plus que de 800 000 à 900000 kilogrammes, 
sur lesquels on exporte de 500 000 600 Q d O  kilogrammes 
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par le port de Calcutta. La maladie, qui a fait tant de ravages 
en Europe, la pébrine, s'est déclarée dans les contrées séri- 
cicoles asiatiques ; elle a jeté le décoiiragement le plus grand 
parmi les séricicuIteurs indiens, découragement contre lequel 
le gouvernement de l'Inde s'efforce de réagi Y .  La consonma- 
tioii absorbe, outre les 400 000 kilogrammes lion exportés, 
environ 900 000 kilogrammes de soies qui sont importées de 
la Chine, du Japon, de l'Asie centrale et de la Perse. 

11 faut ajouter à l'exportation enviroll 400 000 kilogram- 
mes de déchets de soie. 

Il n'y a pas de sériçicultiii-.e dans les présidemes de Ma- . 
dras et do Ilombay. Daiis la présideilce d u  Bengale les loca- 
lités où elle s'est développée soiit le- Pundjab, 1'Assarii et 
surtout les provinces basses et chaudes OU. les vers à soie po- 

$ 

lyvoltiiis à cocoiis jaiiiies Deshi (Bombyx fo~t2atntus) ect 
Nistri (Bombyx Crmsi), et les vers à soie à cocons verclâtiw 
Sina polo (Bornbys ssiue~zsis) cloiinent jusqu'h six récoltes. 
Les cocons h cause de l'extrême chaleur du climat soiit très 
satiilt5s, et fournissent une soie qui a des qualités spéciales 
favorables par exeinple pour les tissus velus, mais limitant son 
emploi. Dans le Pundjab et le  Cachernj-rc, sur les pentes de 
I'Hirnalaya, soiit des races de vers aimuels à cocons jaunes 
OU cocom blancs. Un grand nombre de ces cocons sont 
filés par des procéd&s primitifs dans les fa id les  des cultiva - 
teurs; ce sont ces grèges qui sont retenues par la consoni- 
mation et sont oiit~rées par les rnouliils indigènes. 011 leu 
ilomrne grèges natices ; elles titrent de 12 h 30 deniers et 
s011t pliées sura des guindrapes trés variables. Le reste des 
cocons est tiré daiis de çrai.ides usines montées à l'euro- 
péenne qui soiit daiis les districts de Eaj jsliahy, Maldali, 

Les grèges natives, que les étrangers repoussent à cause 
13 



de leur  rna~ivais devidage, pi ' teii t  le iioiïi de Kongroo, Hur- 
ripal, etc. Les grèges de filatures soiit immmèes Surdali, Rhad- 

di1 inoulinage niiglais. Des que la Cornpagiiie des Iiides eut, 
aii iriilieu d u  s w ; c  sieçlp, en 1760, appelé des sériciculteurs 
ihliens recrutes Novi pour ariieliorer et d&vclopper la sé-- 
riciciillure du Eengale, l'exporta tioil pour l' Aiigle terre s'ac - 
crut très rapidement : SG 000 kilogrammes vers 1775; 
266 000 vers 1780; 293000 vers 1799; 4 4 5  000 cers 18.12; 
f 00 000 vers 1845 ; 800 000 vers 1860. Elle atteignit meme, 
en 1867, 900.000 kilogrammes. Les soies du Bengale furent 
moilopolisées à 1~oi:dres et fiirent s~ibstituées, dans beaucoup 
d'emplois, aux  soies du Levant et de l'l talie qui contribuaieri t 
il alimenter le inoulinagc. Plus tard des filatures fraiiçaises 
importantes mit établies dans l ' h d e  ; mais les exportations 
de soiesdu Bengale, riîalgré cette amélioration, ne cessent de 
diminuer : en 1875 leur chiffre ne dépassait pas 500 600 kilo - 
grammes. Un autre changement à signaler est celui de la 
destination de ces soies : l'Angleterre perd le monopole ; 
la France et l'Italie recoivent les deux tiers des balles es- 
portées; le moulinage se fait en grande partie en Italie. 
Notons eiifiii que les exportations des déchets de soie voilt eii 

croissnnt ; ces rnatiéres preinihres T-ont en Angleterre et eu 
Fra 11 c e . 

Au point de T L I ~  liistoi iyuc, la üei~iciculture avec les pro- 
cedès cliiiiois di1 tirage des cocons est d'iiitroduction assez 
ia&ceri te dans 1'Iiide. Le iiiîirier, cepeticlaiit, croit l'état sau - 
w g e  tlails 1'Himalnj7ii, et uilc legciicle japonaise semble 
iiidiquei. cpe la race de rers h cocoiis jaunes, désignée poéti- 
quement sous le nom de (( la princesse a u s  cheveux d'or 11, 

serait Tenue au Japon des con trèes ceiitrales de l'Inde. Jadis 
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les cocons, d'après les auteurs anciens, et encore au vri%ècle 
de notre ère d'aprés les récits du pèleriii bouddhiste IIiouen 
Thsang, étaient seulemeilt utilisés comme déchets de soie et 
filés la quenouiile. C'est dans les vallées au pied de 1'Hima- 
laya que la sériciculture débuta. 

Il est remarquer que la plupart des chaînes dans le 
tissage soiit ourciies avec des orçaiisins composés de deux 
gréges qui n'ont pas été filagees et qui sont, après le clou- 
blage, fortement tordues. 

X V I  

A S I E  C E N T R A L E  

L'Asie ceiïtrale, depuis les cc et rr%écles de notre ère, 
époque laquelle les Chinois y firent coiliiaître la sériciculture, 
a toujours eu des centres séricicoles. 

Pa r  Asie centrale nous désignons toutes les coiitr&es q u i  
s'éteiideiit depuis le Tliibet et la Chine l'est j~isqu'à la mer 

Caspienne et la Russie d'Europe h l'ouest, et qui soiit séparées 
de l'Inde et de la Perse par des chaîiies de montagnes trawib - 
sant toute l'Asie de l'est à l'ouest. Ces coiitrées sont : 

1" Le 'l'urkes tan diinois, où comme pays s&ricicoles il fa ii t 
citer Yarl~ancl, Kacligar, Khotaii, Koiildj a. 

2 Le liliaiiat de Lloulihara: dans les vallées qui se tlirigen t 
vers l',\mou -Daria sont les centres séricicoles de Boulihara 
et de Chariff-'lbbar. 

3' Le liliaiiat de Iilioliaid : toute ' la valGe supkieurt! t l  u 
Syr-Daria est livrée la shicicdture, 

40 1.e l'tirliestan russe : les principaux districts s&riciçolcs 
soli t ceux (le Iiliotljeiicl, Sa!riarcaiide, Tçlieriikeiid, l'aclilreiid. 



5"' I,e Béloutscliistaii et 1'Afghanistan : Hérat et Hallr sont 
les principaux centres de s&-iciculture. 

La production de ces contrées est éval~iée très diversement . 

et arec des écarts considérables par les écrivains qui s'en sont 
C 

occupAs. Nous prenons un chiffre moyen approximatif cer- 
tainement au-dessous du vrai : 

lii 1. 

Turkestan inclépendant (Boukara, Kliiva). . . . . .  305.030 
- russe (Ferghana) . . .  :O.OC0 
i1 . . . . . . . . . . . . .  c l i o i s  100.0CO 

Afghanistan. . . . . . . . . . . . . . . .  25.000 

Presque toutes ces soies sont consommées sur place. Cepm- 
dant on en expédie une certaine quantité dalis l'lnde. A la 
foire de Nijni-Novgorod apparaissent également cliaque aimec 
en juillet et aofit des soies de l'Asie centrale. 

0ii y rencontre des cocons de toutes formes et de toutes. 
couleurk Le lil~ai~at de Bouldiara est celui qui a le plus de 
réputation pour ses soies et celui qui en produit le plus. Le 
cocon est jaune et bieii &of%. Dans le kaiîat de Iiliiva la  race 
blanche domine. 

Le chemin de fer qui vient d.'èlre établi doimera iilévitable- 
nient un grand essor h la sériciculture datis l'Asie ceiilrale. 
Les soies, au lieu d'6ti.c traiispoi~tées par la route du iioid 
vers le port d'Odessa, iroii t à Bakou, Poti et Batouii arec 

L'Iiido - Chine ~epréwiite une productioii de 1 100 000 kilo-- 
grammes de soie, dont uii id l ioi l  appartient ilu Tonliiii. 
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Une partie de la production du Tonkin est exportée à 
Canton. La soie, jaune génèralement, est mal filhe et tirée des 
cocons frais par des procèdbs très primitifs. Les cocons sont 
petits, mous, pointus et peu étoffés ; ils sont produits par 
des vers polyvoltins qui donnent quatre récoltes. Le pliage de 
la grège, semblable à celui qu'on reiicontre dans l'Inde et en 
Corée pour certaines soies indigènes, a cela de particulier que 
les flottes n'ont pas plus de 15 à 25 centimètres de circonfb - 
rence, sur 4 à 5 centimètres de diamètre; elles pèsent 18 
grammes. L'ouvraison d e  la soie est faite par le tisseur qui 
dévide la grège et la transforme en organsin, trame ou cor- 
donnet, suivant ses besoius, ii l'aide d'une méthode très 
primitive. 

L'Annam produit environ 30 000 kilogrammes de soic?. La 
race de vers à soie est polyvoltine. Les grèges sont, comme au 
Tonkin, plièes eu rouleaux de serviette. On exporte une petite 
partie de la soie dans l'archipel Indien. 

Le Cambodge, quoique ayant plus de mûriers que l'Annam, 
produit moins de soie ; 10 000 lrilogrammes, tirés de cocons 
jaunes, pointus, très petits, reprèsenterit cette production. 

La basse Cochinchine produit 40 000 kilogrammes de soie. 
Les mûriers y sont très abondants et l'%levage cles vers poly- 
voltins très facile. Mais la population est rare. On reçoit à 
Saïgon des soies de 1'Aiiiiam et du Tonkin, qui sont expédiées 
pour Singapore, la France et la Chine. 

La Birmanie iiidèpendante produit 10 000 kilogrammes en- 
viron. La soie indigéne, grosse et mal filée, ne suffit pas h 
la consommation. 011 importe des soies de l'Assam et du 
Yun-nan. 

Le Siam ii'a pas de sériciculture. 
Dans le Laos on fait cles éd~cat~ions de vers à soie : la soie 

est enroyee en Birmaiiie et dans le royaume de Siam. 



P E R S E  

La Perse produit 30 000 lrilogrammes de soie, dont . 

10000 sont retenus pour la corisommation intérieure. Le 
reste est exporté dans l'Inde, en Turquie et en Russie. Comme 
les transports sont faits par caravane, on plie les longues 
flottes gréges en deux et oii les presse les unes contre les 
autres en formant un rouleau du poids de 30 à 36 kilogram- 
mes facile à charger sur les chameaux et autres bêtes de 
transport. 

La production actiielle est bien faible si on la compare h 

celle que les voyageurs à différentes époques ont attribuée à la 
Perse. Au 'milieu du xvrric siècle elle était évaluée à près de 
2 millions de liilogramines. Au commencement du xrxbiècle, 
on l'évaluait encore à plus de 1 million de kilogrammes. En 
1864 la récolte n'est plus que de 51 2 000 kilogrammes. En 
1887 elle est evalube à 32 000 kilog O rammes. 

L'élevage des vers à soie est répandu sur presque toute la 
surface du pays, mais surtout au nord : dans le Khorassai~ 
au nord -est; dans l'Azerbeidjan au nord-ouest ; et, sur  le 
versaot des monts Elbrouz qui regarde la mer Caspienne, 
dans le Ghilaii, le Mazenderan et 1'Asterabad. A Yezd, au 
centre de la Perse, on èlève beaucoup de \-ers h soie. 

Le Ghilari produit presque la totalité des soies aujourd'hui 
récoltées ; il est couvert de mûriers. La soie de cette contrée a . 

ete de tout temps célèbre; elle figure sous le nom de Seta 
glzella sur les marchés de Lucques et d e  Florence dès le 
xriie siècle. Le noin de Leggis, don& au xrrire siècle des 
soies persanes, +ii t de Laltirlju)~, ville du Ghilan. 



L'Azerbeidjan produit des soies inférieures. 
Daiis le Mazenderaii le principal marclié est Barfroucli. 

011 y produit des soies très inferieures et très fermes titrant 
de 40 à 50 deniers. La ville d'Arno1 avait donné son nom B la 
soie nommée Seta anzali. 

011 distingue sur les marchés persans les qualités des soies 
sous les noms d'lhrishinz, première qualité ; Gouralt , 
deuxième qualité ; Lûs, troisième qualité. 

La nature des gréges persanes est bonne. Elles sont em- 
ployées ~ r ~ l i k i r e r i l e i ~ t  pour les soies à cwidre, les cordonnets, 
les passementeries ; les plus fines sont tissées dans les étoffes 
pour meubles et pour tentures. Elles jouent un grand rble 
dans la consommation européenne durant tout le x v r ~  siècle, 
sous les noms de sozcrbastis, leyis et artlassines. Leurs 
grands marchés étaient Smyrne et Constaritinople, du côté dé 
la Méditerranée, et Cliemaka, du côte de la mer Caspieiine ; 
ce dtriiier port était le point de départ du courant qui se 
dirigeait, par la Russie, vers la HoIlaiide c t vers l'Angleterre. 

Ln commerce des soies dans l'Asie occidentale est entre les 
mains des Arrnèilieiis, q u i ,  cléjh au swirC &de ,  o i i t  tine 
colonie importante ii Astrakan et sont les inter~nediaires eiitrtl 
l'Asie et la Russie ; on les trouve mème en Hollande sur ce 
niarché d'Amsterdam florissant peiidaiit si longtemps. 

X I X  

T R A N S C A U C A S I E  

Les coiltrées situées sur les deux rersants de la chaîne dii 

Caucase produisent de la soie. La sériciculture y est, conme 
dans les coiitrbes qui avoisineiit la rnrr Caspienne a:l sud, 
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etablie depuis le moyen àge. Les Arabes et les Italiens ont 
du xe au xme siècle exporté des soies de 1'Arran et de la 
Géorgie. 

Les grai~ds centres séricicoles %ont, dans le gouvernement 
. cl.'Élisabethpol : Salcataly, Nouka, Élisabethpol et Choucha ; 

dans le gouvernement de Bakou : Chemaka, Bakou et Kouba ; 
dans le gouvernemeiit de Koutais : Koutais; daiis le gouver - 
nement d'Érivaii : Erivan. Le centre le plus important est 

0 

Elisabet lipol. 
La production y subit des variations aimuelles considéra -- 

bles : cela tient à ce que les éducations sont faites sans aucun 
souci de l'hygiène, sans recherche d'un rendement plus élevé, 
et h la merci de toutes les intempéries. 

On cite des récoltes de I million de Bilogrammes et d'autres 
de 200600 kilogrammes. 

Comme les cocons sont files presque partoul, à feu nu par 
procédés tout à fait primitifs, et qu'il y a un très petit nombre 
de filatures h l'européenne, l'exportation pour l'Europe par le 
port de Tr&bizoride comprend surtout des cocons ; cette expor- 
tation, depuis quelques années, en raison des mauvaises ré- 

' coltes, a beaucoup dimiiiué d'importance. Le grand marché 
oii les cocoils sont apportés est Tiflis. Le principal centre de 
production est Nouka. 

La pébriiie a détruit les aiiciennes races, et ce sont les races 
japonaises à cocons verts qui fournissent maintenalit- presque 
toutes les éducations. Elles donnent des résultats déplorables. 
Les proviiices caucasieimes pourront cependant, à un nm- 
ment donné, reprendre un rôle important. Le gouvernemeut, 
russe a établi uiie stâtim séricicole à Tiflis, pour étudier la 
reconstitution des boniles races de vers à soie, pour deveiop-. 
per et encourager les sailles méthodes d'éducation, pour pro - 
pager les procédés de tirage recoiiiius les meilleurs. 

Les soies de filature sont esportées eij Russie et eu Frarice ; 



les soies iiatives sont en partie exportées ii Moscou et h Cons- 
tantinople. Le reste est consomm& sur place. 

T U R Q U I E  D ' A S I E  . 

La Turquie d'Asie a participé de la prospérité qu'a eue la 
sériciculture dans la Perse et dans les contrées qui s'étendent 
au sud de la mer Caspienne. On élève des vers à soie depuis 
le vire siècle dans l'Asie-Mineure et la Syrie; et, pendant les 
croisades, les soies du pays de Rourn, les soies syriennes, 
les soies de l'ile de Crète et de l'ile de Chypre eurent une 
grande renommSe. Dans la premiére moitié du xrxe siécle, h 
dater de 1838, des filatures ii l'européenne établies à Brousse 
et dalls le nord de la Syrie, à Beyrouth, ont élevé le niveau 
de la production ; les grèges de ces contrées ont pris place 
parmi les soies de premier ordre. Mais depuis les ravages des 
maladies qui ont dévasté la sériciculture occidentale et qui 
ont apparu en Syrie en 1871, la Turquie d'Asie a vu, comme 
l'Espagne, la France, la Turquie d'Europe, la Perse, ses ré- 
col tes considi^rablement réduites, et elle a mallieureusemeiit 
perdu :es belles races qui fournissaient les splendides soies 
blanches de l'Anatolie et les soies jaunes de la Syrie. Les races 
à cocons verts d'origine japonaise qui  paraissent convei~ir 
aux pays de plaines, et les races à cocolis jaunes d'origine 
française forment le gros appoint des récoltes i-i la fin du 

La productioii a atteint plus de 800 000 kilogrammes de 
grèges et est descendue à 450 000 kilogrammes. La Syrie eii 
fournit un  peu plus que la moitié ; l'autre partie e3f. fournie 
par l'Anatolie. 



La presque totalité des grèges des tilatuzw syriennes est 
exportée pour la France par le port de Tripoli; on estime à 
10 000 kilogrammes environ les soies syrieiines qui se ven- 
dent et se consomment ii Damas. 

Pendant longtemps 1'Aiiatolie a exporté une grande partie 
de ses cocons; les cocons blancs, dits de Bagdad et de Lefkè, 
qtii forment peine aujourd'hui cinq pour ceiit de la récolte, 
étaient sans rivaux. 

Les monts Amam&, qui s'étendent de Tripoli à Antioche, 
ont été le foyer de la sèricicu2ture dans l'Asie-M ineure. 

Les pays s&ricicoles soiit aujourd'hui : 1" le littoral entre 
Tripoli et Beyrouth, c'est-à -dire les cantoils de Koura, 
Zeoueh, Dennieh, Becharreh et Akar ; 2" ie villayet de Huda- 
rendighiar oh sont Brousse et Biledjik, centres auxquels se 
rat tachent Guernlek, Ismidt, Pmderma,  ~ e f k é  ; 3 l e  littoral 
nord de l'Asie-Mineure où l'on rencontre Diarbekir, Amasia 
et Bafra. Toutefois i l  faut remarquer pouï Amasia comme 
pour Smyrne, une decadence compléte. Amasia rkoltait ayant 
1860, GO0 000 iiilograrnmes de cocons, dont la plus grande 
partie était éxpediee en France par le port de Samsoun ; elle 
a produit en 1886, 156 000 kilogrammes de cocons. Smyrne, 
grand marchè de soie ai: rrvr~r' siècle, récoltait ayant 1860 
plus de 300 000 kilogrammes de cocons ; elle produit à peine 
15 000 kilogrammes en 1887. La sériciculture dans le littoral 
nord de l'Asie-Mineure, ne compte doric plus que pour1 la 
consommation locale et ne donne rieri h l'exportation. Les 
soies produites daas !'.Anatolie et dans la Syrie sont au con- 
traire rec.herchées partout à cause de leur excellente nature: 
et ou les trouve sur les marcliés de Fraiice, d'ilngleterrt., 
d'Allemagne et des htats-~riis. 

Rappelons, avant de quittrr la Turquie d'Asie, que l'île de 
Cliy pre a &té jusqu'en 186 1, UII pays s&i*içicole, fournissaiî t 
à l'exportation jusqu'à 37 000 kilogranimes de soie. 0ii récolte 



Paphos, Kythrea e t .  Carpas, en 1886, environ 140 000 
kilogrammes de cocons. 

X X I  

R U S S I E  

La Russie, que nous avoils rencontrée comme productrice 
de soies grèges en Asie, par ses possessions dans le Turkes- 
tan et la Transcaucasie, est, eii Europe, productrice de soies 
ouvrées. La production des soies dans les gouvernements 
d'Ekateriiiostlaf, de la Tauride et de Kartoff, représente ii peu 
p r è s  6000 Bilogi*amrnes. Les premiers essais de sériciculture 
da tent de Michel III au xvrr%ecle. 

C'est à Moscou qu'est le centre du moulinage. I l  y arrive 
des soies de la Perse douanées h Engeli, des soies du Cau-- 
case et de l'Asie centrale, des soies d'Italie et de France. Le 
développement du moulinage correspond à celui du tissage : 
il est en voie d'accroissement rapide. 

L ' A S I E  N E C E S S A D R E  A L ' E U R O P E  

Dans la rapide revue que nous venons de faire des contrées 
où l'on s'occupe de l'iiidustrie de la soie, nous avons ren- 
coiitré des soies asiatiques sur tous les marchés de consom- 
malion en Occidelit Cet te dkpeiltlaiice vis à- ris de la séricicul- 
ture de l'Asie a existe de tout teiiips. 
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Jusqu'au vcsiècle de notre ère, la Chine est seule produc- 
trice de la soie tirée des cocoiis du  Bon26yx n2or.i. Lorsque, 
par suite de relations plus fréquentes avec l'extreme Asie, 
les arrivages des soies sont assez abondants pour que les 
centres industriels O<], dans l'Asie occidentale, on tisse le 
coton et le lin s'y interesserit, la lutte pour accaparer cette 
matière textile éclate entre l'empereur de Constantinople et le 
roi de Perse. Vaiiiement les Grecs s'efforcent d'ouvrir des 
relations avec la Chine ; ici, par la mer Rouge où ils ont le 
port de Clisma, et par l'Éthiopie eii remontant le Nil jusqu'i 
Coptos (aujour.l'liui Eieft) ; l h ,  par l'entremise des Turcs qui  
sont au nord de la mer Caspienne; les Persans demeurent 
maîtres des deus voies principales par lesquelles arrivent les 
soies de l'extrême Asie, l a  route par l'Asie centrale qui aboutit 
à la petite Bouliharie et la route par mer qui aboutit tantôt 
au golfe Persique tantdt à la mer Rouge. 

Ainsi la soie vient des provinces nord-ouest de la Chine, 
situées entre le 34" et le 37"egré de latitude, le Chen-si, le 
Honan, le See- tchoueii. C'est l'industrie persane qui reçoit la 
plus grande yuan tité des soies impor tees. Une petite partie 
des soies chinoises va alimenter les mitiers qui trnvailleiit en 
Syrie et à Constantinople pour les empereurs grecs. Quant à 
la soie qui est export?ée dans 1'Eiirope occideiltale par les 
marchands grecs ou juifs, ori peut clire qu'elle figure cornrne 
une curiosité parmi les produits asiatiques ; on s'en sert pour 
des broderies et des ouvrages fiiis. 

La route qui va de la Chine en Perse passe par Tasclikeiid, 
Samarkand, Kasligar, traverse la Bactriane et le Khorassan. 
Elle se bifurque pour descendre vers l'Inde sans que les 
produits chinois s'arrêtent dans les royaumes de Kaboul, de 
Sind et de Malva ; car les relations entre les princes sassa- 
nides et les priiices indiens sont constalites, et la navigation 
entre le- cdtes de l'Arabie et les ports de !'Inde est deveiiue 



plus active depuis y u'E1ippalus a remarqué la périodicité des 
~ e i i t s  et appris aux navigateurs à ut-iliser les moussons pour 
leurs T~OJ-ages. 

Au vie siècle, les procédés chinois pour tirer la soie sont 
cormus à Constantinople et dans les contrées qui sont situées 
au  nord de l'Inde et de la Perse; du vrr" au xQiècle, la &ri- 
ciculture se rkpaiid dails les provinces qui bordent la mer 
Caspienne, dans la Perse, l'Asie-Pllii~eure et la Syrie. Une 
nouvelle source de product,ion de soies est  ouverte, e t  aux 
soies de Cliiiie s'ajoutent des soies dites du Levant. Ce soiit 
alors les Arabes qui sont maîtres des inarchés d'Asie soigneu- 
sement fermés aux ilations clirétieniies ; ils ne livrent aux 
marchands italiens, dans les ports de la mer Noire et de la 
11 écliterraiiée, de Trebizonde h .4lesandrie , que la matière 
textile dont ils ii'ont pas besoin pour  ltur coilsommatiori. La 
soie est moins rare  daiis l'Europe, mais les  marcliands, qui 
bénéficient des étoffes, n'ont aucun in t6ré.t. h en favoriser l'im- 
portation eii Occident. 

Du vr-ari xe siècle le mouvement soyeux demeure donc 
purement asiatique. 

Les Arabes ont péiiétré jusqu'h l'Oxus au nord, jusqii'k 
l'Inde b l'est. La renommée des califes abbassides a rempli 
l'Asie. L'esprit de prosèlj-tjsrne et  l 'act i~i té  commerciale on t  
pro& ltislan~isme à Kasligar, LI Kliotaii , jusyii'en Chine. La 
nouvelle religion se montre découvert dans les villes de 
l'Inde, clans l'Asie centrale, dans les d e s  maritimes de l'ex- 
trême Asie. Une graiide prospbrité règne daris la  Chine sou- 
mise h la dj-nastie des Thang, et y attire les commerçmts 
étrailgers, Sur la froiitière du  côté de la l'artarie, la ville 

Tüilgout ; de 1h elles se dirigeiit \-ers Çingnanfou, dans la pro- 
17iiice du  Clieti-,qi, yille sitube sur la ririère Wei', et riornmee 
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chinois où se concentre le commerce maritime c'est Kan - fou, 
qu i  est le port de l'importante ville nommée Hang-tclieou-fou, 
située sur le Kiang dans la province de Tclié- kiaiig. De là les 
soies et les soieries chiooises a r r i~ent  par navires chinois, 
persans, indiens ou arabes. Les stations maritimes soi~t Kou- 
lam dans lc Malabar, Cambaye dans le Mangalore, l'île de 
Ceylan, Sahar à l'entrée du golfe Pecsiqtie, Syraf sur la 
cote orientale d u  golfe dans le Farsiskan, Djidda et Aden en 
Arabie. Du golfe Persique les produits de l'extrême Asie se 
répandent, par la  navigalion sur le Tigre ct  sur l'Euphrate, 
dans l'Asie occidentale. De la mer Rouge ces mêmes produifs 
arrivent 2i Alexandrie. Bassorah est la  ill le qui a succédé b 
Séleucie sur 1e.s bords du Tigre ; Bagdad jouit d'un éclat 
inouï. Les mariufactures de la Perse et de la Syrie sont ali- 
mentées par les soies qui  arrivent de la Cliine et par les 
soies qui sont produites dans le Kliorassan, le  Ghilatl, le 
Taberistaii .. 

Du xe au s~~%iècle,  cplques contrées de l'Europe mèridio- 
mle, la Grèce, la Sicile, la Calabre et l'Espagne, deviennelit 
productrices de soie, et elle apparaît plus aboi~dante~en Occi - 
dent. Il  y en a dans le butin que les Normands rapportent eu 
Normandie et en Angleterre h la suite de leurs expéditions 
sur les côtes mulsumanes de la Méditerraliée ; il y eu a parmi 
les marchandises que Irs Juifs et les Italieiis apporteut à 
Venise, à Gênes, Moutpellier, dans les foires de la Cham- 
pagne, etc. On commence à travailler -la soie dans l'Europe 
occidentale. On inet la grège en fil, en la tordant, ce qu'm 
nomme la filcl-. Et cet tr soie préparbe sert broder les au- 
mônières ou $ tisser des galons et des passementeries. 

Peiidant cettz période la Cliiiie, boulevei-sée par la rébellion 
qui a déterminé la chute de la dy iiastie des Tliaiig, demeure 
inhospitalière aux cornrnerqan ts étrangers. Lc s navires arabm 
et persans ne dépassent pas la presqu'île de Malacca. II p a 



une notable diiniiiulioil dans l'irnporlatioii des produits q u i  
étaierit tirés de l'extrême Asie. La grande production des 
soies et des soieries daiis les pro~~izjnces musulmanes supplee 
à ce déficit. En ce qui coucerne l'Asie, c'est donc l'Asie occi - 
dentale c p j  est la pourvojTeuse de l'industrie. Les Italieiis peu- 
relit aller daiis la Syrie et l'L\sie-Mineurc, qui sont tombées 
sous la tlominatioi~ des Turcs. Les caravanes venaiit de Sul- 
tanieh, apportent les soies h Alep, Aiitioclie, Beyrouth. 

Au xrrie siècle, les Mongols, coiiduits par Koubilai-Kan, 
s'emparent de l'Asie centrale, de la Perse et de la Chine ; ils 
lèveiit 19inter.liction qui fermait l'accès de ces contrées aux 
Européens ; Marco Polo, Sanuto, 13egolet ti parcourent les mar- 
chés asiatiques et doilrient des reiis~ignerneiits de toute sorte 
sur  la soie. Le commerce de cette matière textile devient actif; 
les n a ~ ~ i r e s  italieiis, français, catalans, en Irou~eri t  t i  es dépbts 
dans presque tous les ports dii Levaiit et B Alrnéria eii 
Espagne. La coi~sornmatioli cil augmente, et quelques riietiers 
tissent la soie à Lucques, à Florence et peut-être dans le sud - 

de la France. 
A cette . èpoque. oh les négociants, les missionnaires, les 

liommes de guerre partent d'Europe pour aller ~ i s i t e r  l'Asie 
centrale et la Chine, l'activité renaît dans les mers orieii tales. 
Outre le port de Hang-tchéou-fou qui  est mis en commuiii- 
cation par iiii canal alTec Cambaligh, uil autre port Tsen- 
tûuiig dans la prdviilce de Fou-I(ioii devient célbbre sous le 
nom de Zeitoon que lu i  donnent les Arabes. Eialikut remplace 
Iioulouii siir la côte indienne ; Hormouz qui,  relié par un 
carid avec le golfe Persique, a s~iccèdé Siraf est devenu le 
rendez-yous (les marc l ia~ds  de la Syrie, c h i  pays de Rouiii, 
c h  Kliorassm, etc., qui y re:i~on tren t des négociants arriwii  t 
de la Chilie et de I'liide L'Asie orientale reparalt donc aup rk  
de l' A sie occidentale daris les approvisioiiiiemer~ts que recla- 
ment les manufactures europèennes. 
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Au xivC siècle, bien que l'on ci te cles tentatires d'6ducation 
de vers 21 soie dans l'Italie ceiitrale, et que, dans une lettre de 
Philippe VI  de Valois au séilS?clial de Beaucaire, lettre citée 
par Du Caiige, il soit question de trahnwliers en Provence, 
c'est-Mire d'ouvriers tirant la soie des cocoi~s (des filateurs, 
clirait -on aujourd'liui), la soie grège, la  soie Iraaite, suirant 
l'expression très correcte usitée dans ce temps-lh, il'ètait 
pas produite eii quantité suffisante pour alimeiiter les inetiers 
(le tissage. Les iloins des soies employées h Lucques et à Flo- 
rence, noms coi~.serv&s dans les traités des xrvQet xve siècles, 
montrent que l'importation des soies asiatiques organisée par 
les Génois et les Vèilitieils conserve toute son importance. A 

sur la mer cl 'hoî, ii Siiiope et Trébizonde sur la mer Noire, on 
crnbarcpie les soies du Gliilan, du Taberistao, de la Géorgie, 
cle l'Azerbeijai~ et du I(horassan ; clans les ports méditerra- 
iiéeils de Brousse, Lajazzo, Tripoli, on prend les 
soies de l'Asie-Mineure, de la Syrie, de la Perse et les soies de 
la Chine. Tau ris, depuis la chute de Bagdad, est le grand mar - 
clié de la Perse. Yezd, Kishapour, Merw, Cliouster et Chiraz 
sont célèbres par leurs fabriques de soieries. 

Du xC au X V I I I ~  siècle divers événements, rnodifiaiit les 
relations entre l'Asie et l'Europe, clétouriieiit salis les arrêter 
les courants qiii portent vers lY0ccideiit les soies asiatiques. 
D'abord, les coiiquètes des Turcs Osmanlis, qui s'emparent 
de Coilstantinople, de la Gréce, de la Syrie, de la Perse et de 
191kgypte, arnknent ln  clestructioii des colonies chré tiennes et 
restreignent le commerce avec le Levaiit. D'autre part,  la 
~Ariciculture se dbveloppe dans l'Italie, et les soies italienilcs 
preimeiit la place d'iiiit. partie des soies asiatiques. Enfin, la 
tlScoiiver te du  passage par lc cap de Bonne-Esp&raiice a clé- 
~ i é  le coumiit qui portait les marclia iidiws (le l'Asie orien talc 
vers la Perse et vers l9JkgYPte : clés le XI  19ièéle uii trafic 



direct entre le Portugal et l'Inde existe; au xvrre les Hollaii- 
dais et les Anglais ~ieimeiit  dispùter aux Portugais le corn-- 
merce de l'Inde et de la Chine. 

Toutefois il faut no ter qii'après l'espulsioi~ des Mongols la 
Chine s'isole; que les relations arec les étra-lgers diminuent 
beaucoiip d'iiriportance; et qu'h leur arrivée eii Cliiiie au 
XYP siècle les Européens se heurtent contre l'orgueil et la pré- 
vention des habitants de l'Empire du Milieu. 

C'est ainsi qu'au xvriiC siècle, les centres de consommation 
pour les soies s'étant multipliés dans l'Europe centrale et 
occidentale, on rencontre en France, eii Suisse, en Italie, 
en Aiigleterre, des grèges apportées de la Perse, de l'Asie 
Mineure et de la  Syrie par la Méditerranée, en méme temps 
qu'on signale des arrivages et des wntes de soies de Chine 
dites de iimzlzin, et de soies du Bengale, ctaiis les ports de 
Nantes, d'Amstertlam et de Loidres. Les deus  courants qui 
aboutissaient autrefois aux ports cle l'Asie occidentale ont 
divergé. Le courant qui venait de l'Inde et de la  Cliilie et se 
dirigeait vers le golfe Persique et la mer  Rouge s'est porté 
vers l'océan Mailtique ; c'est celui qui prend le plus d'im- 
portance, grâce â l'énergie et à l'arnbitio~i cles ,hglais .  Le 

courant forillé e:i Perse et dans l ' h i e  occidentale coiitinue 
seid d'aboutir 5 la Mditerraiibe, et encore a--t- il perdu les 
soies qui mimient aux ports de la mer Noire, car ces soies 
sont emportkes par les L~l-lrrnit~iieiis vers la Russie. 

Notons que  pendant le XYJII" siècle les étoffes fabriquées 
fopmeiit lc principal appoi nt clans l ' e x p r  tation (lu port d e 
Canton, le Seul port de la C!iine u i  les Européeiis pnis- 
sent trafiquer ; et que le co:it iilgeiit des soies fournies par 
l'extrême Asie ails innnufactiires e~iropiennes yient princi- 
palement du Bengale oii la sericicultmi~ prend uil graiid 
dixelqpeinen t sous 19i iifliieiicv des &.ie~*gicpes efforts des 
Ailglais maitres de l'Inde. 

14 
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Au commeiicemeiit d u  xrs>iècle, la situation est la même 
qu'h la fin du xvrnc siécle. Le Lerant, et sous ce nom on 

b 

cornpend la Perse et l'empire turc, demeure uiie large source 
de soies écrues. Le Bengale reprSseiite presque la totalitb de 
l'appoint des soies importées de l'extrême Asie. Cepelidai-i t la 
sériciculture dirigée avec iiitelligence en Italie, eii France et 
eii & p a p e  fouri:it des récoltes de plus en p 1 ~  ahoiidaiites. 
Ainsi malgré uiie produclioii iiiespérée de soies turopSeiines, 
tel est l'accroissernent de la fabrication cles soieries que les 
soies asiatiques demeurelit iiidispensables aux inanufact~ii*es 
enropéennes. 

Soudain au milieu du sixc s i~c le ,  la sériciculture est pres- 
que détruite en Europe, les récoltes de soie fournies par les . 

belles races de yers doii t l'Espagne, la Francn,, l'Italie et les 
provinces balkaniques s*ei.orgueillissaieiit, s'élevaient alors 
à plus de 7 millions de kilogranlmes ; comme rkserve pour les 
années de diselte, les fabricants a~a ie i i t  les i+coltes de l'Asie 
occidentale, c'est k dire 3 ndlions de 1ri:ogrammes de grèges. 
Peu après, les ressources qu'offraieitt la Turquie d ' h i e ,  la 
Perse et la Transcawasie subissaient 6çaleincii t une 61.orine 
r~duct ion  et ne s'éle~aieiit plus qii'a 1500 kilogrammes : tous 
les regards se Lonriieilt vers  l ' e s t r é in~  Asie. La coi~sominntioii 
ne \-eut pas s'arrêter ; il faut que !es déficits de la prod~içtioii 
occideiltalc soieiit coii~blts. Yiiigt aiis plus tard, en i8S6, les 
r~col tes  se soi; t a i n e l i o r k  : oii prodiiit eii Lurope plus de 
5 millions de I;ilogrammcs de soie. La mode nj7aiit délaisse 
les étoffes en  soie p i e ,  la scliapp, le Colon et la laiiie 
entrent largement clans la production t h  soieïits et la soie 
subit iirie d(tprèciatjoii de près de 57.3 ],Our ,100. 11 semble 
logique que les iniportation s des s o k s  asiatiques diminue11 t 
eii quantité. Il n'en est rien : ce iie soot pas 5 niillions, ce 
sont 6 millions de kilograinmes de soie qui soat apportés par 
le courant de l'extrême Asie. 
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Phénomène exkraordinaire ! cette ènorme importation ne 
produit pas la surabondance des matières premières ! La soie 
trouve de nombreux emplois nouveaux. Sa consoiima tim eii 
Occident ne cesse de croître, elle absorbe eil 1837 plus de 
1 1 millions de kilogrammes de cette makiére. 

De ces besoins de soies asiatiques est née cette mapifique 
organisation qui a atteint, ce semble, son maximum de puis -- 
sance, pour déverser en Europe l'excédent de la production 
de l'Asie en matière soyeuse. En voici les principaux traits. 

La Chine, en 1842, n'avait qu'un seul port ouvert au corn - 
merce avec les étrangers, le port de Canton. Pa r  les traités 
de 1842 et de 1868 cinq autres ports ont été ouverts sans que 
l'autorisation de pénétrer dans 19int&ieur ait é té accord6e. 
Les Anglais, qui  avaient éliminé les Hollandais, étaieii t pour 
ainsi dire les seuls iiitermédiaires du commerce des soies asia - 
tiques. Ce commerce, localisé dans les ports de Shang-Haï 
et de Hong-Kong, prit rapiclement, après la conclusion des 
traités un énorme développement. La fabrique de Lyon corn - 
meiiça en 1851 à faire cles essais sbrieux des soies cliiiioises. 
En 1852, elle eii consomme 85 balles. Eii lS53, l'exportation 
des soies de Chine a tteig iiit 53  500 balles du poicls de 50 1iil0- 
grammes chacuiie; en 1856, l'année ou l'exportation a et6 13 
plus forte, elle s'éleva 92 003 balles. Elle oscille ensuite 
entre 55 000 et 75 000 balles. Le droit de sortie, mis sur les 
soies en 1868, est de 10 taëls (le taël pesant 34 gramnies 
d'argent pur a une valeur qui varie avec le change) par picul 
(poids de 60 liilogimmies); il équivalait à cette epocjue à 
7 pour 100 ad valorem; aujourd'iiiii il représente uii droit 
presque double par suite de la baisse des prix des suies. Eii 
mème teinps, on fixait 5 ta& par picul le maximum du 
droit de circulation, li-kin. 

La Chambre de commerce de Lyon, des l'aiiii6e i8GO, entre- 
prit dei démarches aupres du gouvernemeiit afin d'obtenir que 
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le commerce français pût avoir des relations directes avec 
l'extrême Orient ; elle sollicita la créa tiou de la navigation à 

A 

vapeur dans 1'Indo-Chine pour lutter arec la Compagnie 
anglaise péninsulaire et orientale ;, elle sollicita de plus la 
cr6atioii d 'une bariq~ie française en Chine pour faire concur- - 

rence aux banques anglaises qui étaient maîtresses du crédit 
clans l'Inde et dans la Chine. Ses efforts furent couronnés de 
succès après l'oucerture du canal de Suez. Pendant le der - ,  

nier quart d u  XIX" siècle l'écouleiiient des soies asiat,iques 
dans la coiisommatioii eiiropéenne s'est fait par les bateaux 
& vapeur frangais appartenaiit ii la Compagiiie des messa- 
ireries mari tiines aussi régulièrement que par les bateaux D 

ii vapeur anglais apparteiiant h la Compagnie péninsulaire 
et orientale. Des maisons de commerce puissante.: se sont 
fondées 'en Fraiice et en Suisse pour concourir avec les 
maisons anglaises h l'achat de ces soies sur les marchés de 
la Chine, du. Japon et de l'Inde. Enfin Lyon est devenu 
le grand celitre de timsactions internatioi~ales des soies. 

Avec la Chine, une autre source eu Asie s'est ouverle : 
c'est le Japon. 

Les traités de 1858 et de 1866 ayant admis les étrangers 
de toute nation trafiquer dans cinq ports, Yokohama, Hiogo, 
Nangasalri, Nigo ta et Hakodate, les Anglais pro6 tèrent les 
premiers des facilités offertes, mais il s'occiipèrent surtout de 
créer des débouchés h leurs prodisits. Au point de vue de la 
soie, le premier apport demaii de à la sériciculture j apoiiaise 
fut celui des ceufs de vers ?.i soie : ce furent les Français et 
1esItaliens qui en prirent I'initiative. Peiidant plusieurs années, 
les races japonaises ont fourni des cocons ?I nos pays euro- 
pkens privés de leurs aiicieriiles races indigènes par les mala- 
dies. Dans l'année ISôS, qui a donné lieu h la plus forte impor- 
tation de graines japonaises, l'Europe a reçu 2 5COOOO cartons, 
chaque carton étant courert d'une quaii tité d'œufs pesant 



25 grammes environ. Peu Ci peu, la maladie ayant été corn - 

battue avec succès en France et en Italie, la demande des 
graines diminua ; mais alors on essaya des soies du Japon. 
En 1864 l'exportation des grèges japonaises s'élevait à 
15 000 balles ; en 1884 elle dépassait 25 000 balles ; en 1887 
elle s'éleva à plus de 36 000 balles, c'est &.-dire 1 900 000 kilo- 
grammes. 

Le Japon grâce à ses robustes races de vers 21 soie, grâce 
aux soins intelligents qu'il apporte à l'éducation, voit chaque 
année croître sa production et se tient prêt à supp!éer à tout 
déficit que les maladies et les intemperies pourrait apporter 
dans l'exportation des soies chinoises. 

Si, pour apprécier le rôle du commerce des soies dans le 
trafic maritime avec l'Asie, nous récapitulons les charge- 
ments pris annuellement A Yokohama, Shang-haï, Hong- 
Kong et Calcutta, nous trouvons que 100 000 balles repré- 
sentant plus de 5 millions de kilogrammes sont apportés en 
Hurope par les paquebots anglais et français, et que 30 000 
balles, représentant plus de 1 590 000 kilogrammes, sont 
apportées h San-Francisco et New--York par les paquebots 
américains ou européens. Dans les colis destinés à l'Europe 
sont çompris les soies, les déchets de soie et les étoffes. On 
pourrait, en coiisidèrant les ports d'embarquement, les rbpartir 
comme suit : plus de la moitié part de Shang-haï, un quart de 
Yokohama, le reste de Hong-Kong et de Calcutta. Quant à la 
destination, les trois quarts arrivent en France pour satis- 
fai re les consommateurs français, suisses, italiens et alle- 
mands ; le reste se dirige vers Londres. 

Le crédit se trouve a i s h e n t  auprès des maisons qui s'occu- 
pent des affaires de banclue et qui  rayonnent dans tous les 
pays du monde soit par des succursales soit par des ban- 
quiers correspondants; et l'on peut dire que le risque est 
presque nul car le prêteur garde comme iiantissement la 



marchandise expédiée jusqu'h ce qu'il soit remboursé de son 
avance : les traites fournies pour les soies asiatiques sont des 
[raites docume~ztaires accompa\gnées des titres qui assurent 
la possession de la marchandise. 

Comme les arrivages excèdent la coiisomrnation immédiate, 
car les achats sont faits le plus souvent par spéculation et 
dépendent de l'accumulation des matières premières sur  les 
marchés, i l  est d'usage h Londres, à Lyon et h Milail, de déposer 
la marchandise dans des docks, vastes entrepôts suppléant à 
l'exiguïté des magasins particuliers. Ce sont des réservoirs 
où la consommation puise suivant ses besoins. A Londres les 
importateurs n'ont pas de magasins privés ; aussi les docks 
détiennent en moyeune 40 000 balles de soie. A Lyon comme 
h Milan on trouve dans les docks de 4 h '1000 balles 
seulement. 

Cette exposition des rouages du commerce actuel des soies 
suffit pour établir la comparaison entre le present et le pas& 
Il est curieux que l'industrie européenne devienne à la fin du 
xlxe siècle, comme dans les premiers siècles de notre ère, 
si 4troitement tributaire de l'Asie pour la matière première 
que de très grandes souffraiices seraient la conséquence 
d'une interruption des exportations de soies asiatiques. 

Mais quelle ampleur aujourd'hui dails le commerce des soies 
qui embrasse toutes les parties du monde et auquel sont con- 
viées toutes les nations ! 

Jadis c'étaient les jonques chinoises et les barques arabes 
qui allaient chercher les soies dans les ports de la Chine 
méridionale et de l'Inde pour les déposer dans l es  ports de 
la mer Rouge et du golfe Persique : le voyage, simple cabo- 
tage à la merci des vents, durait une année. Restait ensuite 
le transport par caravanes pour atteindre les ports mediter- 
r ankns  auxquels abordaient les navires jtalieiis, français, 
grecs et espagnols. 



Au xvire siècle, de grands bàtiments à voiles de 800 à 
1030 toiineaux doublant le cap de Bonne-Espérance inettaien t 
un aii pour acomplir, aller et retour, le voyage direct d'uii 
port europèeii, espagnol, portugais, Idlandais et anglais 2t un 
port cllinois, mais avec tous les aléas d'un trajet dépendaiit 
des vents et de l'état de la mer. 

Aujourd'hui le courant h et6 rétabli par la Méditerranée; 
grdce au percerneut de l'Isthme de Suez. D'immenses navires 
qui  jaugeut de 2000 à 8000 tonneaux, munis de machines 
a vapeur à haii te pression, marchant avec une vitesse de 10 tt 

20 ncieuas, vont directement de Londres ou de 3larseille h 
Shanghaï avec une régularité mathéma tique ; le long du trajet 
ils touchent à jour fixe à Port-Saïd, Suez, Colombo (oii est la 
corresporidance pour Calcutta), Singapoure ( O  à est la a rres-- 
pondance pour Ijatavia), Saïgon, Hong-Kong, En huit jours, 
ils vont de Shanghaï B Yolrotm-na. Un royage aller et retour de 
l'Europe occidentale au Japon ne prend pas plus de trois mois. 

Et ce n'est pas seulement dans les voyages directs eiltre 
l'Europe et l'extrême . M e  qu'existent la célérit;i et la régu- 
la:*itè. Des bateaux à vapeur de moindre dimension appartenant 
ailx nationalités riveraiiles parcourent la mer Méditerranée 
et la mer Noire ; ils composent ce que l'on nomme les lignes 
dvEgYpte, de Syrie, de Constaiitinople, de Thessalie et de la 
mer Noire. Ce soiit eux qui ramassent les cocoiis et les soies 
amenés de tous les poiiits de l'Asie occidentale, de la Grèce et 
de la Turquie d'Europe, dans les ports d'escale. 

Puis les chemins de fer, qui  sillonneiit les continents avec 
une vitesse huit fois plus graiide que celle tant admirée au 
commencement de ce siècle dans les transports accélérés, rè- 
pandent les soies asiatiques en même temps que les soies euro- 
péennes sur tous les marchés. 

Bateaux à vapeur, chemins de fer! merveilleuses conquêtes 
de la civilisation ! 



216 STATISTIQUE DE LA S O I E  
-- ---. - -- -- 

Et voici que le télégraphe électrique augniente leur puis- 
sance d'une manii?re indéfinie! Les tunnels en ouvrant les 
montagnes, les canaux en coupant' les isthmes, abrègent les 
parcours ; l'électricité fait plus, elle supprime la distance. En 
moins de quatre heures un négociant de Loiidres, de Lyon, de 
Milan, a le temps d'eiivoyer ii Yokohama un ordre d'achat 
et de recevoi~ la rèponse du vendeur. 

Ce que l'imagination la plus audacieuse n'aurait osé rêver 
est devenu une réalité. 
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O P ~ ? R , ~ T I O N S  DE LA F A B R I C A T I O N  

LA T E I N T U R E  E T  L E  T I S S A G E  

1. Considérations préliminaires. - II. hlettage en mains. - III. Teinture. - IV. Dé- 
vidage. - V. Cannetage. - VI.  Oiirdissage. - VIT. IJliage. - VI11. Tissage - 
IX.  Apprêts, 

Nous avons soiri la soie pendant sa transforination en fil 
textile, il nous reste h suivre le fil dans sa co~isommatio~i. 

Les manipulations multiples que l'on rencontre dairs la 
fabrication ne sont pas iiécessaireineiit siibies par toute soie 
employée ; elles ne sont pas, d'autre part, ii&cessairerneiit 
subies dans le même ordre successif. 

Ainsi le fil de déchets de soie, lorsqu'il sort de la filature 
pour être livre en fil siiuple au fahi*icaiit1, est eriroulé su r  un 
tuyau de cartoii; il lie subit pas d'autre opératioil; il est prêt 
h être employé comme trame. La soie rnouiiuke, destii~ée h 
devenir la trame d'un tissu, est l irrée en écliereaii ; elle 
devra subir le dé\-idage et le  caiinetage. 

Un autre eseii~ple : il p a des tissus qui sont fabriqués arec 
les fils écrus, soies iiioulinées OLI fils de décliets de soies, 
et ces etoffes vout a@s le tissage à la teinture ; il y a, an 
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contraire, des tissus qui sont fabriqués avec la soie teinte, 
et ici la teinture précède le tissage. 

I l  est donc entendu, que suivant la préparation préalable 
de la matière première et sa destiiiatioii, suivant le mode 
d'emploi qui est réglé par le tissu à fabriquer, suivant la na- 
ture de l'étoffe, telle ou telle des manipulations que nous allons 
iiidiquer sera ou non effectuée. Considéroiis -les seulement 
comme des opératioils fondamentales d'une fabrication. 

Malgré la tendance des industries modernes, armSes de ln  ' 
Tapeur et de machines perfectionnées, à réuiiir toutes les 
riianipulations dans une même usine, l'ancienne organisation 
de l'indus trie de la soie se modifie lentement : iI y a de grandes 
manufactures pour la soie comnîe pour les autres textiles, 
niais il subsiste encore beaucoup de petits ateliers oii une 
opération q u i  peut s'isoler, le dévidage, l'ourdissage ou le tis- 
sage, est exécut&e, et est la base d'urie profession sp&ciale ayant 
son patron ou. patronne à qui appartient l'outillage, ses com- 
pagnons ou compagnonnes qui-sont à gages, enfin ses appren t.is 
et apprenties qui donnent au patron utie rétribution. 

Dans l'exposé que nous allons faire du travail de la soie, 
nous prendrons les manipulations dans leur ordre successif 
normal, telles qu'elles se sont présentées et qu'elles se pré- 
sentent encore le plus généralement dans la pratique. 

i d E T T A G E  EN M A I N S  

La première opération que le fabricant fait subir dans son 
magasin à la soie, est le metlnge en mains. Cela coi~siste à 
examiner toutes les flottes ; à les classer par grosseur; à réu- 
ibir un certain nombre de flottes ensemble pour former une 



pantirne à laquelle un lien est mis ; enfin à grouper un cer- 
tain nombre de pantimes en une masse qui se nomme ?nain. 
La metteuse en mains enfile les flottes, aprèsaavir  ouvert le 

. matteau du moulinier, à une cheville de bois placée horizon- 
talement devant elle ; elle tend chaque flotte avec le bras 

+FIG. 102. - Chevilles de mettage en mains. 

gauche; et par le toucher avec la main droite, plus encore que 
par la vue, trie la soie dont elle fait trois choix. Le but de 
l'op&ration est donc d'accroître la régularité des fils h em- 
ployer. Le succés de l'opération dépend entièrement de l'habi- 
leté de l'ouvrière chargée de classer les qualités qui  sont 
soigneusement differenciées par une marque. 

I I I  
T E I N T U R E  

La soie mise en mains est eilvoyée au teinturier avec une 
de ces trois désignations : à teindre en cru, en souple, ou en 
cuit. 



La soie crue ne subit aucun décreusage. 
Lorsqu'elle est destinée à être teinte en noir, elle ne reçoit 

aucun blanchiment, on la mordance'et on l a  teiiit directement. 
Lorsqu'elle est destinée à être teiiite e n  blanc ou en couleur 

claire, elle doit recevoir au  préalable les opérations du blan- 
chiment (par l'eau régale i 2" ou 3" Baume) et du soufrage; 
ces opérations ne font perdre que très peu de poids la soie, 
1 à 2 pour 100. 

La soie teinte en cru conserve donc tout ou à peu près tout 
son grès; on la reconnaît à son toucher rêche, dur, à son 
aspect raide, appréte, luisant, cire plutôt que brillant. 

La soie souple, avant d'être teinte en couleur, doit préala- 
blement subir les opérations suivaiites : 

i0 Le dégraissage. - Cette opération consiste dans le 
passage de la soie dans un ou deux bains d'eau tiède légère- 
ment savonneuse. 
2' L e  blanchiment. - Le bain de blanchiment dont nous 

venons dèjà de parler pour l a  soie crue, est une eau régale, 
melange de 5 parties d'acide chlorhydrique pour 1 partie 
d'acide ni trique à 2" ou 3" Baumé. La température de ce bain 
ginéralement don& à froid ne doit pas dépasser 25" à 3Q0 
sous peine d'altérer la soie. 

3" Le soufrage. - Cette opération consiste à exposer les 
soies blanches et lavées, dans de petites chambres appelées 
soufroirs, à un dégagement plus ou moins prolongé d'acide 
sulfureux produit par la combustioii du soufre dans les sou- 
froirs merne. 

4" L'assouplissage. - L'assouplissage consis te en une 
iarnersion prolongée des soies soufrAes, sans lavage préala- 
. ble, dans une eau bouillante additionnèe de crème de tartre 
ordinairement, quelquefois d'acides minéraux tel que l'acide 
clilorhydrique, l'acide sulfurique, etc. La soie ainsi assouplie 
a perdu de 2 à 6 pour 100 de son poids; elle est devenue douce 
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spoiigieuse, d'aspect mat. Ce nouvel état de la soie tient le 
milieu entre la soie crue dure, raide, d'aspect apprêté, et la 

soie cuite incomparablement plus douce au toucher, plus 
brillante que la soie souple. 

La soie souple qui doit etre teinte en noir ne subit aucune 
des préparations données à la soie souple qui doit être teinte 
en couleur. Elle est mordancée directement en écru ; et son 
assouplissage est effectué par cles bains de taniiiiis bouillaiits 
destinés en même temps h l u i  doliner du poids. Les progrès 
réalisés daiis la charge des soies teintes, c'est -&dire daiis 
la facilité de leur faire absorber certaines substances étran- 
gères qui ajoutent leur poids saris altérer la matière 
première, permettent non seulement de rendre, si le f'abrican t 
le demande, à la soie souple le poids qu'elle a perdu, mais 
rnème de lui  cloililer un poids supérieur au poids primiiif. 

Les èlènieiits de cliarge pour la soie souple sorit, lorsqu'il 
s'agit de couleurs claires, le bioxyde d'étain, le sumac laré 
mètliodiquemeii t à froid. L6rscp'il s'agit de nuances foixées : 
les tannins tels que le cachou, la galle, le tlividi~i. Enfiii 
lorsqii'il s'agit d u  noir : le rouille (sulfate ferrique), le bleu 
de Prusse, l e  protoclilorure d'étain, le cachou, la galle, le 
dividivi, etc. C'est h Lyon qu'en 1820 fut trouui le proci?clA 
de teindre la  soie en souple. 

Dans cet état la soie est iitilisée pour donner de l'épaisseur 
et du grain aux tissus. 

La  soie cuite est celle qui est obtenue aprés awir fait subir 
il la soie écrue 1111 passage p l u  ou moins proloiige dans uii 
]min de savoii boiiillaiit. Cette opération fait perclre à la soie de 
20 & 28 pour 100 de soli poids; elle l u i  enlève tout son grès. 

La cuite, pour les imances foncées et pour les noirs, est 
obtenue par un seul bain de savon houiliaiit. 

Pour les co~ilciirs duires on (1012 i.c géneralemen t deux 
baiils successifs de savoii : une cuite ou dégoiiimage en barque 



d'une heure, puis une cuite en chaudière d'une durée de deux 
ou trois heures. Avant d'être soumises à cette dernière opéra- 
tion, les soies sont réunies par des cordes et placées dans des 
saches en toile destinées à préserver les soies de l'embrouille- 
ment qui résulterait de l'ebullition du bain maii~tei~ue sans 
interruption. 11 est à noter que cette deuxiéme cuite n7aug - 
mente pas sen~iblemeiit la perte de poids que les soies ont eue 
pendant le décreusage simple, mais elle augmente le brillant 
et la blancheur de la soie. 

La soie cuite destinèe aux couleurs claires, subit, avant 
d'tttre teinte, l'opération du soufrage que nous avons indiquke 
pour les soies souples. On dispeiise du soufrage les soies cuites 
destiiiées à être teintes en couleurs foncées ou en noir. 

La soie cuite a l'aspect brillant et le toucher très clous ; elle 
réunit les qualités qui, de tout temps, ont fait la supériorité 
des soieries, telles qu'on les rencontre, par exemple, dans 
les taffetas lustrés. La soie cuite est de la fibroïne pure. 

On peut l u i  rendre une partie du poids qu'elle a perdu, et 
mème dans certaines couleurs, surtout dans le noir, donner 
une charge supérieure de beaucoup à la perte subie. Les 
éléments de charge sont en cuit les mêmes qu'en souple, c'est- 
&-dire, pour les couleurs le bioxyde (l'&tain; pour les noirs 
le bleu de Prusse, le sel d'étain, les taiiiiii~s (cachou, galle, 
sumac, dividivi), etc. 

Quel que soit l'état dans lequel la soie sera reiidue par le 
teinturier, elle doit rèaliser les trois conditions : d'être exac- 
tement à la iiuaiice demandée ; d'être r&guliériment et unifor- 
mément colorée ; de n'avoir été auc~inen~erit altérée et de 
n'avoir rien perdu de son nerf et de son élasticité. 

Or la soie a uile très grande afiinitè pour les matières colo- 
railtes qui pénètrent la fihroïne, tantôt par  actions chimiques, 
taii tôt par actions mécaniques ; l'exactitude de la nuance 
demandèe ile peut être obtenue que par des tatonnernents; 
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l'unisson n'est rèalisb dans une masse de soie que par des 
opérations répétkes; eiifin. pour donner la soie le brillant 
et la souplesse du  toucher, il faut la tordre, la battre, en un  
mot lui faire subir des manipulatioiis assez nombreuses : de 
lh les diflicult3s cp 'eprou~e le teinturier à réaliser les con- 
ditions voulues. Des cuves dans lesquelles on fait plonger 
les soies suspenclues i des bàtons noinmèes bitoiis de lisse, des 
barres pour tordre la flotte, des ét4agéres pour eteiidre et faire 
séclier la soie, tel est l'outillage embryon naire. 

F1u. 103. - Barytes p ~ u r i a  teinture. 

1. Cuve.- 3. Bâtons dits bjtons de lisse. 

011 coiiixtissait dans l'aiitiquité un petit nombre de iiuances 
fondameutales, l'hyacinthe, le pourpre, l 'ècarlak, le bleu, le 
~ e r t  et le jaune. Comme matières coloraotes oii alsait la liqueur 
tirée des bucciiis, le coccus, le lierrnés, le fucus, le geGt, l'in- 
digo, la garailce, l'kcorce de iioy er, le pastel. Au xivC siècle on 
ajouta l'orseille qui résulte de l'oxyda tioii clcs liclieiis par 
l'ainriioiiiaque ; puis, a p r k  la tl&courerte de l'Aznérique, parti- 
rent ie rocou, le cam&he, le Lois de Brèsil, le buis jaune et 
la coclienille. Depuis le milieu du xlxc siecie, la cliiiiliv EI 

ouvert une source de iiiatiéres coloraiites ernpieuii tées à la 
houille : acide picriclue, aniliiie, Ciichsiiie, rosaliiie, corallinr, 
aziiline, etc. De sorte qu'aojuurti'liui la palet1 e du teiii tiirirr 
est inèpuisable. 

Les matières organiques azotées se fixent facilement sur la 
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soie sans rnortianc,age ; mais certaines matiéres colorantes 
naturelles ne peuvent être fixées qu'avec un mordant d'alun. 
D'autres iiuances, comme le noir, ne peuvent être obteiiues 
qu'avec des rouillages ; et, quand on veut doillier du poids aux 
soies teintes en noir, il faut les soumettre à pliisieurs mor- 
dançages sucessifs en sulfate de fer ou sulfate de cuivre. 
hvillernrnei~t toutes ces opérations offrent :un aléa qualit h 
!'unisson de la teinte et quant au bon traitement de la  soie. 

Fic;. 104 - Atelier de teinture en Chine. 
Cuves, clicvilles pour  tordre ou pour dtendre les soies. 

A.joutons que la nature des eaux a une grande importance 
en teiiiture ; et q11e toute matière colorante. doit être expéri- 
mentée dans un laboratoire dépendant de l'usine. 

011   oit qu'il est vrai de dire que la tei~iture est devenue u n  
art, et que le teinturier doit être un savai~t douhlé d'un pra- 
ticien. 11 ne s'agit plus, comme autrefois, de l'application des 
formules empiriques ou de recettes traditionnelles : il faut être 
h mGme d'appliquer toutes les découvertes de la chimie, et de 
p l u  (le solliciter les progrès (12 la znécnniyiie, car 1d pcrfec - 
tioiiue:iicnt de l'outillage suit la même marche. 
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Aiiisi, lorsqu'on entre dans l'usine, on rencontre des ma- 
chines Izker remplaçant les hommes chargés autrefois de 
plonger, de retourner et de trainer, à l'aide de bâtons qui les 
supportent, les flottes de soie dans les bains colorants pour 
les imbiber dans toutes leurs parties de la couleur, ce qui 
s'appelle liser la soie ; des machines chevilleî- et tordre 
(fig. 106), qui assouplisserit le fil; des machines à lustrer 
(fig. 107) qui  brillaiitent le fil sur  des cyliiîdres chauffés ; des 

FXG. 105. - Hydro-extracteur ou essoreuse pour le séchage des soies teintes. 

. machines à secouer qui dressent la flotte et enlèvent le cré- 
page en étirant les fils ; enfin des machines a sv'cher, esso- 
reuses ou hydro-estracteiirs dont le rapide mouvement de 
rotation chasse l'eau des soies qu'oli y renferme (fig. 105). 

Lisage, chevillage, tordage, dressage, lustrage, toutes ces 
opératioils étaient autrefois, et sont encore dans quelques 
ateliers qui reculent dwaiit Ic frais des innchines, ex.écuté es 
à la main par des o u ~ r i e r s .  11 est re lnarq t ia l .de  que îlaiis la 



transformation de l'outillage on se soit borné B reproduire 
mécaniquement le t r a ~ a i l  qui $effectuait à la main sans 
rien innover. Les machines ici reprhsentées en sont iin 

exemple. 
Presque toutes les opérations de teinture sont prècéd&es 

et suivies de lairages répétés qui ont pour but soit d'éliminer 
les matières s'opposant à la prise de l a  teinture, soit, celle -ci 

FI@. 106. - Machine à cheviller les soies a la teinture. 

faite, d'arrêter toute action ultérieure étrangère sur la coii- 
leur donnée. Aussi la nature des eaux a-t-elle la plus grande 
iii~portance pour le teinturier. Les meilleures sont celles qui 
sont le moins calcaires. 

La partie de soie cloniiee par le fabricant étant teinte et 
stichèe est portée dans le même atelier, dit rnettage en mains, 
oii elle était entrée eii arrivant dans l'usiiie pour recevoir 



u n  numéro qui a servi à l a  désigiier pendant la durée de 
toutes les -opérations de teinture. Comme, pour pouvoir 

teiiitlre la soie, i l  avait fallu cl&iioues les inaiiis et ouwi r  
les flottes on reinet les flottaes eii mairis pour les rendre. 
11 y a donc un inettage en mains chez le teinturier pour 



asloie teinte ; mais il n'a plus le même but que le mettage 
en mains de la soie écrue chez le fabricant. C'est une sim- 
pIe manutention. 

- La soie ayant 6th teinte en échel-eau, il est nécessaire, pour 
l'employer en trame ou en chaîne, de dévider cet &heveau 
en faisant passer la soie sur des booines ou rope t s .  Le ro- 
quet, de forme cylindrique, est en bois ou en métal; il a 
3 centimètres de diamètre et est terminé par deux petits bour- 
i8elets saillants que l'on nomme têtes d24 roquet. On enfile à 
une tige, à laquelle ou donne iiii mouvement de rotation par 
friction, le roquet qui, en tournant, attire B lui et e n ~ i d e  la 
soie ; la flotte à dévider est placée sur un guitidre, une tavelle 
ou tout autre appareil. L'essentiel est que la machine qui porte 
la flotte n'offre aucune ré~istance à ïimpulsion donnée à la soie 
par le roquet; cette machine doit doiic être très legére, par- 
faitement équilibrée, suspendue de rnaniére à n'a-oir que très 
peu de frottement. Ordinairement l'appareil consiste en deus 
petits tamboiws circulaires, formés par des fils de fer qu'on 
enfonce dans deux plaques de bois très minces; la flotte 
passe sur le tambour supérieur et sous le tambour inferieur ; 
celui-ci peut monter et descendre dans une coidisse et, par 
son poids, oii obtient une tension suffisante de la flotte. 

Dans la crainte que l'écheveau ne soit trop lourd, et d'autre 
part afiil que le d&rouleineiii, de la soie devieiiiie plus facile, 
on partage l'(?clie~-eau en petits flottilloiis : c'est ce qui s'appelle 
trafuse,. la soie. Cette opération delicate est facilitée pa r  les 



procédés, semblables au procédé Grant dont nous avons parlé, 
qui hblissent une subdivision dans la fiotte de soie écrue. 

Pendant bien longtemps une ouvrière ne dévida qu'une 
flotte (fig. 108). Au x v r ~ r ~ i è c l e ,  on imagina de confier à une 
ouvrière la surveillance de quatre guindres placés vertica- 
lement. C'était le dévidoir de Lyon (fig. 109). 

Vers le milieu du xrx@siècle apparut la table ronde autour 
de laquelle furent disposés douze guindres; chaque guindre 

FIG. 108.- Ancien rouet. 

correspond un roquet tournant autour de son axe et envidant 
la soie ; l'ouvrière donne le mouvement avec le pied qui agit 
sur une pédale. Cette machine, dite mécanique ronde, est 
encore en usage dans les petits ateliers qui en renfe~~ment de 
quatre à dix. 

Dans les usines oii le mouvement est donné par une force 
mécanique le dévidage de la flotte teinte se fait comme celui 
de la flotte de grége dans les moulinages, c'est-h-dire que les 
écheveaux sont mis sur cles tavelles placées au -dessous des 
roquet>s envideurs et aliguees au nombre de vingt it trente ; le. 



périmètre de la tarelle est réglé sur le guindrage des flottes, 
et il est essentiel pour que la tension demeure uniforme que 
la tavelle se trouve kquilibrée dans toutes les positions qu'elle 
peut occuper. 

Le petit atelier de rléridage, auquel jadis recouraient et les 
fabricants et les ouvriers, se fait de plus en plus rare; les 
machines à dévider en ont pris la place 

Plus nii réunit d'écheveaux b faire surveiller par une même 
ouvrière, pius on est exposé à avoir des roquets diffbrant 
entre eus de grosseur, de forme, de régularité. Aussi les 
roquets ainsi ~=emp!is de soie soilt- ils redévidés, ou suivant le 
terme usuel, c%étrccrtcn~î&s, c'est-à -dire que la soie passe de 
ces roquets à d'autres roquets de même forme sur lesquels 
l'opératioii est conduite arec beaucoup plus de soin. Les 
qualités à chercher sont : une distribution de la soie sur le 
roquet h l'aide (lu 7-a-et-vient telle que le dèrouleinent se fasse 
très regdièremei~t, sans soubresauts, et par un dégarnissage 
pour ainsi dire ma tliéinat ique ;;uiie teusioil égale des fils résul- 



tant de ce que la pression sous laquelle les roquets ont cédk 
la soie aux roquets envideurs est constante. Enfin, il faut que 
la soie enroulée sur le second roqiiet offre SOUS le doigt une 
résistance, mais non de la duret i ;  elle n'a pas dû être étirée, 
ce qui pourrait l'énerver. 

L'habileté d'une dévideuse consiste faire peu de déchet, 
par coiisequent & démêler rapidement l'éclieveau quand les 
briils s'embrouilleiit; à vite r e t rou~er  le brin cassé; à faire 
des nœuds avec des bouts très courts et sans ternir la nuance ; 
en un mot, à econoiniser et la matière et le temps. 

Le dévidage de l'organsi n est toujours fait dans des ateliers 
spéciaux. Le dévidage de la trame est parfois exécuté chez 
l'ouvrier tisseur pap sa femme ou sa fille. 

C A N N E T A G E  

Si la soie mise sur le roquet est destiiiéc h former la trame, 
elle est livrée i la cameteuse. C'est l'ouvrière chargée de 
&mir, d'après Ir nombre fixé par le f;~l,ric:in t, les fils qui 
cornposeroiit la trame, et de les t~iiroiilei. siir  LU^ ~ ~ C ~ C U C ,  petit 
CJ-lindre en jonc, en buis, eii c a m e  oii en roseau, qui doit être 

fixé dans la iiarette du tisserailcl, Le tuyau couvert de la soie 
prend le nom de camette.  I,e cametage est donc un \-&ritable 
dévidage. 

Dans le petit atelier de tissage le caimetage est ordinaire-- 
ment fait à l'aide d'uii rouet (fig. 11 0). 

La roue qui fait mouroir la broclie portant le tuyau est 
mise en inouvernent à l'aide d'uiie autre roue munie d'une 



manivelie. En face est un doubloir qui porte les roquets ; l'ou- 
vrière tient d'une main le faisceau y u i  s'enroule sur  le tuyau. 
C'est donc à l'ouvrière, avec sa main, B imiter le va-et-vient 
et à distribuer également la soie sur le tuyau. 

Mainteuir le nombre de brins toujours égal et dans une 
tensioii uniforme ; serrer suflisammeiit le faisceau des fils, 
mais sans doiiner de dureté h la cannette, de manière que les 
spirales dans le dépelotonnement ne s'ébouleiit pas les unes sur 
les autres; les croiser afin que le déroulement de la trame 
soit facile et régulier : telles sont les regles du cannetage. 

PIG. 110. - Rouet pour faire les cannettes. 
i. Roquets. - 2. Canettes oi'i s'enroulent les fils de soie. 

Quelquefois, dans le dévidage des soies pour trame, au lieu 
de roquets cylindriques à deus têtes on emploie des roquets 
de forme conique qui se terminent à la base par une surface 
plane. La soie est distribube sur  ces roquets ii l'aide du va- 
et-vient, de nianière à se dévider eiisuite dans l'axe du roquet 
sans s'éboyer, salis bousiller suivant l'expression reçue. 
Ces roquets chargés de soie sont placés 1-erticalement auprès 
de la canneteuse et demeureut immobiles. Ce procédé se 
nomme dévidage ù la tléfiZée. Il est imité du procédé employé 
dms Ie moulinage pour l'opératiou du  doublage ; là aussi 



OURDISSAGE 

les roquets, sur lesquels la soie destinée à être doublée a été 
distribuée, sont placés verticalement, et la soie s'en échappe 
suivant l'axe du roquet (fig. 76 et 77). 

Or, dans le cannetage, il y a également le procédé à la défi- - 
Zée, ainsi nommé par opposition à l'autre procédé dit cannetage 
à la rléi~oulée. L a  différence est que la cannette h la défilée 
est immobile dans la navette; la trame s'échappe de dessus le 
tuyau conique du côté de la pointe ; tandis que la cannette à la 
déroulée qui est de forme cylindrique est mobile et tourne dans 
la navette laissant la trame s'échapper de la surface du 
cylindre (fig. 127 et 128). 

Suivant les qualités réclamées dans le tissu tel ou td  sys - 
terne de cannetage est prbféré. 

Comme le dévidage, le cannetage est presque partout pro- 
duit mécaniquement. Rien n'est plus facile, évidemment, que 
de donner un mouvement de rotation toute une rangée de 
broches chargées de tuyaux, sur lesquels s'eiwide le faisceau 
des brins formant la trame ; celui-ci est guidé par un va--et- 
vient et se dépose dans la forme, avec 
la dureté voulues. Les rouages d'une 
sont trhs délicats. Leur description 
loin. 

O U R D I S S A G E  

la grosseur, enfiu avec 
cannetiére automatique 
nous entraînerait trop 

L'ourdissage est la préparatioi~ de la chaîne d'un tissu. 
Ourdir c'est donc juxtaposer parallèlement les fils de même 
longueur et en nombre détermine qui composeront la diaine. 
T'out en grdupant les fils il faut leur conserver leur place 



distincte, sans quoi ils s'entrzm6leraient facilement et ren- 
draient le tissage de la chaîne impossible : de là les soins à 
prendre et qui constituent l'ourdissage. 

Quand on emploie des soies très grases et met un petit 
nombre de fils dans la chaîne, oii prend autant de  roquets 
qu'on veut de fils de chaîne et on juxtapose les roquets de 
manière à former avec les fils une nappe qu'on attire sur le 
rouleau. C'est l'ourdissage le plus primitif, exécuté souvent 
en plein air dans les pays orientaux (fig. 11 1). 

Pla. iii. - Ourdissage en Chine : il y a autant de roquets que de fils de chaina. 

Mais à mesure qu'on a filé des gréges - .  plus firies on a aug- 
menté le nombre des fils composant une chaîne, et aujourd'hüi 
on compte ces fils par milliers. L'ou~*disseuse à 'qui on 
apporte cette multitude de roquets n'a pas la  possibilité de les 
fixer à autant de broches placées parallèlement, Elle frac- 
tionne donc le groupement et prend quarante roquets. Ce 
groupe de quarante fils se nomme musette (fig. 112) ; il est la 
moitié de la portée, groupe de quatre-vingts fils qui forme la 



OURDISSAGE 235 

subdivision adoptée par le fabricant . Ainsi, recevant du fabri- 
cant qui lui a remis les roquets chargés de soie l'ordre de 
préparer une chaîne composée de cinquante portées ayant 
une longueur de 100 mètres, l'ouvrière comprendra qu'elle 
doit juxtaposer quatre mille fils de la longueur de 100 mètres, 
et puisqu'elle subdivise les fils par groupe de quarante, qu'elle 
aura cent groupes à ourdir. 

i. Musette s'ourdissant. - 2. Cantre. - 3. Rang40 d'anneaux en verre correspondant aux broches 
4. Ourdissoir.- 5. Axe autour duquel s'enroule la corde qui soulbve le plot. 

Les quarante roquets sont enfilès ti quarante broches mo- 
biles qu i  sont placées sur deux rangs dans un cadre. Ce cadre 
vertical ou horizontal, est muni de traverses sur lesquelles 
reposent les extrémités de chaque broche ; il se nomme cantre 
(fig. 112). 011 compte les fils de gauche à droite : les fils du 
premier rang sont les impairs, ceux du second rang les pairs ; 
ils devroi~t occuper la même position sur le métier, voilà 
pourquoi leur place respective doit être parfaitement indiquée 
et maintenue. 



' En face de la cantre est l 'ourdissoir (fig. 112). C'est un 
tambour, creux, cylindrique, haut de deux mètres environ, 
mobile autour d'un axe central ; il est esseutiel que cet axe soit 
bien vertical. La première musette s'enroule en spirale de haut 
en bas sur le tambour; puis la seconde se juxtapose en remon- 

tant de bas en haut en décrivant la même spirale, et ainsi de 
suite jusqu'à ce que la totalité des fils ait été mise sur l'our- 

FIG. 123. - Plot guidant la musette. 

dissoir. Le mouvement de rotation est donné à l'ourdissoir 
par l'ouvrière B l'aide d'une manivelle. La musette est con-- 
duite le long de l'ourdissoir par une griffe mobile ou plot (fig. 
113) que soutient une corde. Lorsque le plot monte, la corde 
s'enroule sur l'axe de l'ourdissoir ; lorsqu'il descend, la corde 
se déroule; ce mouvement de déroulement et d'enroulement 
de la corde est connexe avec le double mouvement en sens 

FIG. 114. - Envergeure avec le lien qui  sépare les musettes. 

contraire donne par l'ourdisseuse à la manivelle. Dans son 
parcours le plot entraîne les quarante fils *soit en montant 
scit en descendant. 

La chose essentielle clans l'ourdiçsage c'est l 'envergeure 
(fig. 114),  c'est-à-dire la séparation des fils de manière à 
retrouver la véritable place des fils qui cassent. Enverger c'est 
entrecroiser les fils des deux rangées de roquets à l'aide des 
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doigts, et porter cet entrecroisement sur  l'ourdissoir oit deux 
chevilles fixes remplacent les doigts de l'ourdisseuse et con- 
servent l'envergeure jusqu'h la fin de l'ourdissage. Chaque fil 
est placé à l'envergeure dans un sens contraire au fi1 qui le 
précède et au  fil qui le suit; chacun sert donc de séparation 
à ses deux voisins. 

Quand le  nombre de musettes qui doit composer la chaîne 
a été placé sur  l'ourdissoir, l'ourdisseuse met un cordon à 
travers l'envergeure; et elle lève la  chaîne à l'aide d'une che- 
ville, l a  totalite des fils formant comme un ruban qu'on pelo- 
tonne très serré (fig. 115). 

FIG. 115. - Pièce oiirdie levée sur cheville. 

Comme les musettes qui se juxtaposent peuvent avoir des 
tensions différentes, on remplace la  cheville par  un petit 
tambour lorsque l'on veut avoir une plus grande perfection 
dalis le t iss~i et diminuer les irrégularités de tension des fils ; le 
ruban sur  le tambour est beaucoup plus large et plus plat 
que sur  la cheville. 

Telle est, rapidement indiquée, l'opération de l'ourdissage 
sur  l'ourdissoir rond qui est placé dans les petits ateliers. 
L'ou~riiire doit apporter une grande attention à ne pas laisser 
de place vide, par conséquent remplacer avec soin les fils 
qui cassent, et à conserver chaque fil a u  rang qu'il doit occu - 
per. L'ourrière doit encore soigneusement maintenir égale, 
autant que possible, la tension des fils, mettati t ensemble les 
roquets de même grosseur; enfin elle apportera le plus grand 
soin 21 vérifier que les musettes soient régulièrement isolées 
par l'eiivergeure, cet te séparatioil de la chaîne par musette 
devaut guider d'abord le plieur et ensuite l'ouvrier. 



Nous n'entrerons pas dans le détail des difficultés à vaincre 
pour ourdir des chaines d'étoffes qui doi~.ent présenter ou 
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des rayures de différentes couleurs ou des combinaisons de 
fils simples avec fils multiples. Mais nous indiquerons un  
mode d'ourdissage qui est employé dans certaines usines et qui 
offre de grands avantages pour uniformiser la tensioii des fils. 

L'ourdissoir est un tambour horizon ta1 doué d'un double 
mouvement, l'un circulaire autour de son axe, l'autre de 
translation parallèle à l'axe ; ce tambour est assez long pour 
que la chaîne ent iè~e puisse se coucher dans la largeur que 
doit avoir l'étoffe. On ourdit par quarante fils ; chaque musette 
se juxtapose exactement, les fils passant dans les tleuts d'uii 
peigne qui rnaintient la largeur. Lorsque toute la chaîne est 
ourdie, on la  fait passer directement du tamborx à l'eiisouple 
du métier. Rien n'empêcherait, si on a ~ - a i  t l'espace pour placer 
m e  cantre contenant tous les fils qui cloivent composer une 
chaine, d'ourdir simultanément tous les fils de la  chaîne dans 
la largeur que doit avoir l'étoffe. Dans les deux cas le pliage 
de la chaine se rèduit à un simple enroulage. 

Parmi les cantres ordinaires les plus grandes sont celles de 
800 broches eiqloyées spécialement pour l'ourdissage des 

P L I A G E  

Mettre les fils de la chaîne dans la largeur que doit avoir 
l'étoffe, en établissant leur parallélisme, en donna11 t h chacun 
sa place, enfin en les enroulailt avec une tension suffisante 
sur l'ensouple que l'ouvrier apporte tel est le rble du plieur. 



11 est u n  intermédiaire nécessaire parce que la chaîne se 
prèsen te comme un cor don lorsqu'elle quitte l'ourdissoir or- 
dinaire. Il faut élargir ce cordon en forme d'une nappe ayant 
la largeur du tissu, et placer les fils sur  le rouleau du métier 
de maniére que le tissage soit possible. De plus l'ourdisseuse 
n'est pas maîtresse de la tension des musettes et il y a dans 
la chaîne des inégalités de longueur ou des parties plus lâches 
auxquelles le plieur (loi t porter reméde . 

FIG. 116. - Pliage. 
i .  Tambour. - 2. Verges. - 3. Rasteau. - 4. Ensouple. - 5 .  Bascule de serrage du tambour. 

tambour qui offre une résistmce déterminée ; puis de là est 
coiiduite h l'eiisouple qui est placé i une assez grande distance 
du tambour afin que les fils aient l'espace pour prendre leur 
parallélisnie et leur tension (fig. 216, 1). L'ensouple est un 
rouleau cyliii drique, poli, égal clans toute sa locgueiir (fige - 
116, 4 ) .  

Le plieur obtient le développement des fils en passaiit les 
musettes dans les dents largement espacées d'un peigne 
nommé vasteau (fig. 116, 3). Ces musettes peuvent, si on 
veut un pliage plus firii, êIre préalablement divisées en deux 
parties à l'aide d'une contreverge. La tension de la chaîne 



donne à chaque fil la direction qu'il avait l'ourdissage et 
qu'il doit conserver au tissage. 

La sèparation des musettes ëst établie à l'aide de petites 
baguettes plates qu'on nomme verges, et qu'on remplace par 
des cordons à la fin du pliage; le rasteau, en effet, doit être 
retiré, et il est important pour l'ouvrier de conserver pendant 
son tissage la subdivision de tous les fils par musette. 

Une chaîne pliée avec soin est plus facile à tisser, chaque 
fil étant à sa place et tous les fils étant uniformément tendus. 
C'est pour assurer la tension uniforme des fils que le plieur 
intercale h des distances régulières pendant qu'il enroule cette 
chaîne sur l'ensouple un certain nombre de feuilles de papier 
plus larges que la chaîne. 

VI11 

T I S S A G E  

L'ouvrier, ayant emporte la chaîne pliée, s'occupe d'ajuster 
son métier avant de placer l'ensouple dans les oreillons qui 
doivent le supporter. 

Nous parlons du métier en bois, du métier isolé dans les 
petits ateliers, car le métier dans l'usine est ordinairement 
en fer et son ajustage est affaire du mécanicien et non du 
tisseur. Le mètier en bois, l'ancien métier classique, se com- 
pose de qüatre montants que l'on nomme les pieds du métier 
et d'un cadre rectangulaire formé par des poutreiles qui ont 

le nom d'estases ; les longueurs des estases déterminent la lon- 
gueur et la largeur des métiers. Ajuster un métier c'est dis- 
poser ces pièces de manière qu'elles présentent une solidité et 
une équerre irréprochables. La solidit& s'obtient à l'aide de 



barres de bois, nommés ponteaux, qui d'un côté s'appuient 
au plafond de l'appartement et de l'autre aux estases, d'où le 
terme ponleler le métier. 

Si le métier vacillait au moment où l'ouvrier améne le 
battant pour serrer le tissu, le coup serait nia1 assuré et l'étoffe 
serait imparfaite par l'irrégularité de la réduction. L'entrebat 
est un défaut résultant de la  réduction irrégulière. 

Si les rouleaux par suite du inanque d'équerre du métier 
ne se trouvaient pas parallèles, le battant frapperait oblique- 
ment sur le tissu et l'étoffe présenterait uii g a i n  tordu. De 
plus, toutes les parties de la chaîne ne recevraient pas une 
tension égale; et la  tension des fils joue lin grand rôle dans 
l'exécution de l'étoffe. 

Après avoir ajusté son métier, l'ouvrier suspend le remisse 
s'il s'agit d'une étoffe unie ; il prépare le co?y~s de ii;zaillons 
s'il s'agitd'une étoffe façonnée. 

Toute étoffe étant le résultat de la combinaison de la trame 
avec la  chaîne, Ies fils de la chaine doivent être écartes les 
uns des autres de manière à laisser le passage pour la trame. 
On donne le mouvement à la chaine à l'aide de fils, en coton 
ou en soie, qui  sont tendus perpendiculairement à la chaîne, et 
qui offrent pour le passage de chaque fil de chaîne une maille 
ou un maillon. La maille est une ouverture laissée entre des 
fils se bouclant et formant deux demi-mailles; la chaîne 
passe sous la boucle de la demi-maille d'en bas et sur  la boucle 
de la  demi-maille d'en haut. Le mail1011 est un petit ovale, 
en verre ou en metal, percé de trois ourertures; la chaîne 
passe par l'ouverture médiane. 

Un remisse tenant beaucoup de place, on a recours au corps 
de maillons lorsque le tissage eut compliqué et que l'effet doit 
être rendu dans l'étoffe h l'aide d'une grande subdivision de 
fils. Ordinairement on regarde le nombre de vingt-quatre 
comme le maxiinum dans un effet à produire pour que l'usage 
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des l i s~es  soit possible. Et on le comprendra si on observe que 
les mailles sont soutenues par des lamettes de bois nommées 
lisserons, que ces lamettes ont" une épaisseur, et qu'il faut 
asscinbler l'une contre l'autre autant de lamettes qu'on 
a de fils h grouper dans la série. Avec vingt-quatre fils dans 
une série, on aura vingt-quatre lisserons qui occupent un 
espace considérable. 

Toutes les mailles qui doivent coiitenir les fils ayaiit le 
méme rang dans la série sont- groupées ensemble et coilsti- 
tuent une lisse. Chaque lisse a deux lisserons, un à la partie 

FIG. 117, - Une lisse avec les lisserons. 

supérieure sur lequel viennent s'attacher les cordes qui aide- 
ront à soulever les mailles, l'autre à la partie inférieure sur 
lequel se fixent tantôt les cordes qui h m e n t  les mailles 
simplement tendués, h t 9 t  les cordes qiii sc,rit c'esthées à 
abaisser la  lisse pour aider au tissage (fig. 117). 

L'ensemble des lisses compose le nwhisse. 
!.a corde du maillon est attachke directement et isolément, 

dans sa partie supérieure, un crochet yiri doit !a roulever, 
tandis qu'h sa partie iilférieure elle porte u n  morceau de 
plomli d'un poids minime mais suffisalit pour lui doimer la 
rigiditA voulue. Le fil passé dans le mailloii peut donc avoir 
son mouvenieii t iitdèpeiidni~i de tous les autres ; tandis que le 
fil passé dans une maille est solidaire, dans son inouvemeiit, de 
tons les autres fils qiii sont supportAs par la meme lisse. 
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L'ouvrier prévenu du nombre de fils qui cornposelit la 
chaîne, du nombre de fils de la série formant une des subdi- 
=visions de la chaîne, enfiii de la largeur de l'étoffe, prépare 
le remisse. Celui-ci contiendra autant de lisses qu'il y a de 
fils dans une série ; et chaque lisse, dans la largeur indiquée 
pour l'étoffe, aura autant de mailles qu'il y a de séries. Le 
nombre total des mailles, comme celui des fils de chaîne, est 
indiqué par portées terme que nous avons d&jà rencontré 
dans l'ourdissage ; ces porthes sont marquées par des signaux 
sur la cristelle de la lisse. 

Le remisse étant suspendu d'aplomb et parallèlement aux 
rouleaux dans la place qu'il doit occuper T-ers la partie anté- 
r i e u r ~  du métier ,une ouvrière nommée remet teuse est chargée 
de faire le rernettage, c'est-à-dire de faire passer chacun des 
fils de la chaîne dans la maille qui lui est destiiiée. Elle s'assied 
eiitre le remisse et le rouleau de derrière, attire près d'elle 
la chaîne, puis prenant le premier fil h gauche (en faisant face 
ah rouleau) elle le glisse soit avec les doigts soit h l'aide d'un 
crochet dans la première maille de la lisse qui est la plus rap- 
prochée d'elle. Les lisses se comptent donc d'arriére en 
avant, car le devant du métier c'est le cbté où le tisseur s'as - 
soira pour tisser l'étoffe. Le second fil de cliaine sera passé 
dans la première maille de la seconde lisse, et ainsi de suite 
jiisqu'h ce que le nombre des fils indiqués comme devant 
former la série soit épuisé. Le dernier fil de la série étalit 
passé dalis la première maille cle In derilière lisse, la course 
de remettage est terminée, et il faut recommeiicer de la 
même manière et dans le même ordre pour la secoilde série. 
Et ainsi de suite jusqu'h ce que tous les fils de cliaine aient 
été placès. 

Ce mode (le rernettagc est cc qu'on iiornrne le wmet tage  
suiri. Voici comrneiit on le représente en traçant, cl'après 
l'expressioii consacrée, la disposilion t h  remettage, dispo- 
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les deux premières séries formees par 
de la chaîne. Les lignes Iiorizontales 
l i p e s  rerticales sont les fils de chaîne 

On peut varier l'ordre dans lequel 
les lisses, pour obtenir certains effets, 
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sition qui doit être indiquée à I'oiivri6re ; nous supposoiis qu'il 
s'agit d'une serie comprenant huit fils et nous représentons 

les seize premiers fils 
sont les lisses ; et les 
(fig. 118). 
on dispose les fils sur 
ou pour faciliter le jeu 

des fils en éloignant les lisses qui portent deux fils consécutifs 

FIG. 118. - Remettage suivi. 
i .  Arcades suspendant les lisses. - 2. Fils de la chaine subcli~isés par série de huit. - 

3. Les huit lisses formant la remisse. 

De là  le remettage dit, a retour, et le remettage inlerronzpu 
ou anznlganzé. Voici un exemple de remettage amalgamé par 
une lisse prise et une lisse sautée (fig. 119). 

Kous indiquerons encore le remettage fait sur deus  remis-- 
3es ou deux corps, parce qu'il est fréquemment usité (fig. 120). 

Le jeu des fils de la chaîne dépendant de leur position dans 
les mailles, le remettage a une grande importailce. La remet- 
teuse doit donc compter awc attention les fils, les laisser dans 
l'ordre oii ila oiit 6th places par l'ourdiaseime, remplacer les 
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fils qui auraient été cassés au pliage, dédoubler les fils qui 
par l'inattention de l'ourdisseuse se trouveraient doublés, 
suivre scrupuleusement la disposition de sorte que tous les 
fils ccupant dans les séries le même ordre se trouvelit sur 
une même lisse. 

L'opératioii d u  remet tage n'est pas iné~~itablernent répétée 

FIG. 119. - Rernettage aiilalgainé. 
4. Arcades qui suspendent le; seize lisses.-2. Fils de chaics subdivisés par shricç do scize Bls. - 

3. Les seize lisses. 

toutes les fois que l'ourrier a une riourelle pièce A tisser. Il 
arrive très souvent qu'il reçoit une cliaiiie 'renferma11 t le 
même nombre de fils que la précédente et destinée h repro- 
duire la même étoffe déjh faite. 11 utilise alors le remisse tout 
passe c'est -&-dire ayant dans chaque maille un fil de l'ancienne 
chaîne, et il se borne à faire attacher A chaque fil ailcien le fil 
noureau exactement correspondant. Cette opération se nomme 



tordre la chaîne parce qu'au lieu de faire un nœud la tordeuse 
unit les deux tronçons en les gommant et en les tordant ensem- 
ble. Le tordage se faisant plus rapidement et à moins de frais 
que le rernettage réalise une économie de temps et de main- 
d 'œ iwe  : il y a des rernettages fort longs, fort compliqués, tels 
que ceux que l'on a à faire ayec plusieurs remisses k la fois, ou 
bien al-ec uii coi3ps de maillons et un remisse simultanément. 

I h .  130. - Rernettage s u r ~ d e u s  corps. 
1 .  Arcades qui suspendent les seizc lisses. -2.  Fils de la chaine subdiviGs en sérics de scizc fils. - 

3. 1 . c ~  lisses pariag6cs cil deux corps et remisses de hui t  lisses chacun. 

Nous al-oiis dit que le  remisse compreilait autant de lisses 
qu'il y a de fils de chaîne dans iine série ; mais c'est l à  le 
nombre rninim~im, strictement liécessaire. Sou~e i i t  ce nombre 
est doublé oii triple : il est d'une part matériellement impos- 
sible de réunir iiidèfinirneiit des mailles sur ime même lisse 
dans une largeur déterrniilée ; et d'autre part le jeu des fils 



de la chaîne s'effectue diacilement lorsqu'ils sont trop serrés 
les uils contre les autres. Aussi doit-on recourir à un nombre 
delisses, rnultiple exact du nombre minimum, toutes les fois 
qu'il s'agit d'une étoffe riche ayaiit une chaîne trés fournie. 

Les fils étant tous remis et, par coilséqueilt, se trouvait 
de l'autre chté d u  remisse, à l'avant du métier, doivent être 
introduits dans les dents d'un peigne. Disous de suite que la 
partie de chaine comprise entre le remisse et le peigne se 
iiomme la méd& Le peigne a pour but de fixer par sa rigi- 
dité la largeur de l'étoffe et, en même temps, de maintenir les 
fils à leur place dans la chalne. Autrefois on fabriquait des 
peignes en roseau, et on en rencontre ericore sur les métiers 
primitil's en Asie. Mais depuis le XIX" siècle l'usage des pei- 

FIG. i2l. - Peigne terminé et  encadré. 

glies 3 dents mètalliq~ies s'est répandu. Les petites lames 
d'acier sont assemblées, maintenues h l'aide d'un fil m h l -  
lique qui les assujettit h une tringle, puis égalisées. Chi  en-- 
ferme ensuite le peigne dans un cadre en bois destiné h le 
protéger. Le mérite d'un peigne est que toutes les dents soient 
d'égale èpaisseiir*, d'égale flexibilité, parfai temeiit lisses, 
espacées règulieremei~t, solidement fixées ( fig. 421). 

On entend par rérluctiou c h i i  peigne le rapport du nombre 
de ses dents à la longueur ; plus il y a de dents réunies sur 
An centimètre, plus sr, rkduction est grande. L'art du fabricant 
de peignes a fait de notables progrès ; une réduction de chi 
quante deii t u  au ceiitiinè tre est facilement réalisée, tandis 
q u ' a ~ e c  les lames eii roseau on ile pouvait mettre que trente 
dents au ceiitiinktre. 

On iiomme hauteuv de  foule, l'ecârtemeil t des baguettes 
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auxquelles les lames sont soudées ou fixées ; c'est la longueur 
des dents. Elle doit varier suivant l'épaisseur des lames, sui - 
vant la longueur totale du peigna, suivant l'étoffe qu'il s'agit 

' b 

de tisser. 
Comme l'épaisseur des dents, quelle que soit l'habileté du 

constructeur, limite le nombre des dents qui peuvent être 
juxtaposées sur l'espace d'un cen timétre, l'ouvrier aura à 
faire passer à travers la même ouverture plusieurs fils con- 
sécutifs si la chaîne comprend dans une largeur d'un centi- 
mètre plus de fils que le peigne n'a de dents. Les fils sont 
introduits dans le peigne à l'aide d'un crochet plat, nommé 
passette (fig. 129) ; l'opération est appelée piquage el2 pei- 
gne; Elle demande une grande attention pour ne pas oublier 
un seul fil, pour ne pas en déplacer un seul rang qu'il 
occupe, pour ne pas mettre dans une dent plus de fils que la 
disposition ne l'indique, pour ne pas laisser une dent vide, 
enfin pour ne pas incliner une dent en appuyant trop forte- 
ment sur la lame. Toute irrégularité se traduit par un défaut 
dans le tissu, par une rayure claire ou foncée qui subsistera 
jusqu'à ce que le fil dérangé ait été replacé à soli rang ou que 
la lame faussée ait été redressée. 

Le peigne est renfermé dans la partie inférieure du battant, 
~ a r t i e  que l'on nomme la masse du battant. 11 doit être con- 
tenu mais non gêné. 

Le battant est une partie importante du métier; c'est lui 
qui aide à serrer la trame; à la lier à la chaîne, à presser les 
coups de trames ou duitses les uns contre !es autres. Sa pesan- 
teur variera suivant la réduction cherchée dans l'étoffe. Une 
barre de fer peut être fixée à la  masse, partie iiifèrieure du 
battant où le peigne est renfermé, pour accroître la pesanteur 
d'un battant reconnu trop léger. Le mouvement du battant 
doit être facile, libre : il repose sur des accocats, suites 
d'entailles à angles égaux, pratiquées dans deux pièces de 
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bois ou de fonte, qui sont fixées parallélement, à la même 
hauteur, sur la face antérieure des estases; il est essentiel 
que le battant soit perpendiculaire à la chaîne. Il doit par 
son seul poids détehiner la réduction de l'étoffe lorsque après 
avoir été écarté pour le passage de la trame il revient B sa 
position première. Les formes des battants sont très variables. 
Ils diffèrent .soit par la poignée, soit par la masse, soit par 
les lames, et prennent les noms de battant à clinquet te, battant 
brisé, battant brocheur, etc. Chacun de ces battants est 
approprié à un genre d'étoffes et ne peut être indifféremment 
adopté. 

Pour que l'ouvrier n'ait pas h lancer la navette avec la 
main on a imaginé de fixer aux extrémités de la masse du 
battant deux petites cases ou boîtes placées en deha*:; des 
lames du batta nt, et de mettre dans chaque case un taqz~el 
ou rat qui aide à chasser la navette hors de la case ; les ficelles 
qui agissent sur les rats sont jointes à un bouton en bois que 
l'ouvrier tire pour donner l'impulsion à la navette; de là son 
nom de battant à bouton; nous le représentons parce qu'il est 
le plus répandu ; il offre l'avantage de faire glisser la nawtte 
avec plus de rapidité (fig . 122). 

Au lieu d'une seule boite on peut mettre plusieurs boîtes, 
destinées à contenir chacune une riavette, lorsque l'étoffe exige 
l'emploi de trames différentes employées dans uii ordre règu- 
lier. La description des battants à doubles et triples boîtes ou 
dü battant revolzjer nous entraînerait trop loin. 

Le battant et le peigne étant ajustés, l'ouvrier attire à lui 
les égancettes et entapue. Entaquer, c'est placer les fils de la 
chaîne dans la rainure du rouleau de devant et les y main- 
tenir à l'aide d'une baguette de bois, nommée compastetcr , 
qui ferme rigoureusenient cette rainure. 

La chaîne ainsi fixée au rouleau de tlevaiit, il faut régler sa 
teiision. 
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Chaque étoffe demande une tension particulière, suivant la 
quantité de chaîne, suirant le toucher et le grain que doit 
avoir le tissu, enfin suivant le pôle de chaque chaîne, car il y 
a u n  grand nombre d'étoffes qui sont composées de plusieurs 
chaînes. Cette teiisioii résulte de la résis tance qu'offre l'en- 
souple de derrière au désenroulement des fils qui sont attirés 
par l'eiisouple de devant. C'est donc l'ensouple de devant aui 

FIG. 1%. - Métier d'ktotie unie vu de face 
3. ;\Ini~cheî. - 2. Arcades qui aident à mouvoir les lisses. -3. Banc sur Ieqiiel l'ouvrier estassis. 

4.  Bouton à l'aide duquel l'ouvrier actionne la navette. - 5. Petite roue du r6gulateur. 

est la  puissance ; il agit à mesure qu'il tourne pour enrouler 
l'étoffe fabriquAe. Soi1 inouvernent de rotation est réglé par 
une petite machine composée de plusieurs roues deniées qu'oii 
iioinme î*égzdateur. Quant à la résistance, oii l'obtient en 
chargeant l'eiisouple de derr ihe  à l'aide de leviers portant des 
poids et agissalit sur des cordes qui folit plusieurs tours au- 
tour de l'ensouple. 0ii noinme bascule l'ensemble des leviers 
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auxquels peuvent être substitués tous autres eiigiiis. I l  va sans 
dire que la corde destinée B retenir l e  rouleau par son frot- 
tement doit être enroiilèe dans la gorge du rouleau en sens 
contraire de la chaîne (fig . 123). 

La grande prèoccupatioii est d'avoir iine teiision uniformé- 
ment constante et régulière. Pour doiiiier iine idée des diffi- 
cultés que l'ouvrier rencontre à réaliser ce desideratum, nous 
sigiialerons seulement ce fait : 13 température extérieure agit 

FIG. 123. 
1. i3asculc servant B donner la tcnuion d la chaîne. - 2. Rouleau dc derri&. e reposant sur les 

oreillons, ct portant lcs cordes sur Icsqiielles agit  la bascule. 

sans cesse sur la teiisioii des fils, les cordes, qui donnent la 
teiision et la soie elle-même sont trés hygrométriques, de 
sorte que par un temps très humide comme par un temps 
trés sec il n'est pas rare d'avoir des parties inégalement 
teiidues dans la cliaine, d'où résulterit les défauts connus 
sous le nom de caiznage et enlrebattage. 

Avec une trop grande teiisioii de la chaîne, la trame ne 
pénètre pas jusqu'aii sommet de l'angle d'ouverture ; en 
outre le coup de battant peut ameiier la rlipture des fils. 



Avec une tension insuffisante, la chaîne s'emboit trop faci- 
lement; sa trop faible résistance au coup de battant devient la 
cause d'une inégalité du g r a i ~  dans le tissu, et produit le 
défaut que l'on nomme canîzage; enfin les fils peuvent 
s'attacher les uns aux autres formant des groupures. 

L'influence de la tension de la chaîne est énorme sur le 
. brillant, le maniement, le gonflb, la bonne fabrication, en un 
mot sur les qualités du tissu. 

Pour compléter la description des différents organes du 
métier, dit métier à main parce que le battant est conduit 
par l'ouvrier qui appuie la main sur la poipzée, il nous reste 
à parler des marches. 

La marche est la pédale sur laquelle l'ouvrier appuie le 
pied pour donner le mouvement aux fils de 1%. chaîne. 11 y a 
donc une étroite corrélation entre la marcLe et la lisse. Le 
trait d'union est un levier placé à la partie supérieure du 
métier ; à son extrémité intérieure, vers le centre du métier, 
est une corde le reliant au lisseron, tandis qu'à son autre extré- 
mité, en dehors des estases, est une corde le reliant à la 
marche. L'ensemble des leviers reliés aux marches se nomme 
le carrelte (fig. l24)  ; les cordes attachées aux lisserons supé- 
rieurs des lisses se nommeilt arcades. Uile pédale peut servir 
non seulement à soulever une lisse mais eii mêmé temps servir 
B abaisser les lisses voisines : ce mouvement de baisse est 
réalisé à l'aide des cordes qui vont du lisseron inférieur de la 
lisse à une contremarclie reliée elle-mhe à la marche. 

Lorsyü'il s'agit de soulever alternativement la moitié de la 
chafne, deux marches suffisent et le mouvement est t rès 

simple. Mais nous avons dit qu'il Stait possible de placer sur 
un métier vingt-quatre lisses, conséquemment de séparer la 
chaîne par &ries de ~ingt-quatre fils, et de donner à chacun 
des fils de la série son mouvement distinct. L'ensemble des 
eptrecroi~ernent~s des fils de la série avec la trame constitue une 



a m u r e .  Et, comme à chaque lisse correspond une marche, 
l'ouvrier peut avoir à jouer de vingt-quatre marches pour 
exécuter l'armure choisie. 

Nous nous servons à dessein du mot jouer parce qu'il y a 
une analogie entre les marches et les notes d'un clavier. De 
même que le musicien exécute un air en lisant des notes et 

FIG, 124. - Engins moteurs des lisses. 
3 .  Pédales. - 2. Contre-marclies à la lhve. - 3. Contre-marclies à la baisse avec les cordes 

cjüi Ics relient aux marches. - 4. Remisse. - 5. Arcades des lisses. - G. Carrette. 

appuyant sur la touche qui cette note, de même 
I ' o u ~ r i e ~  exécute une armure en lisant des signes inscrits sur  
la c lis position, et en appuyaut sur la p&Me qui est désignée 
11ar le signe. La disposition est l'indication du mourement de 
chaque fil de la série pour chaque passage de trame, 011 lit 
la disposition eii considérant une ligne Iiorizontale comme le 



coi111 de trame et cliaque ligne verticale comme l'un des fils 
de la série de chaîne. L'effet qui doit étre produit dans le tissu 
ü l'aide de tous les fils de la série, soulevés d'après les corn-- 
baisons fixkes à l'avance et après le nombre de coups de 
trame ou rluites, également fixés h l'avance, est complet 
lorsque tous les fils ont été pris e t  que le nombre de coups de 
trame indiquhs par la tlispositioii est épuisé. 

Preiions uii exemple. Subdirisons la chaine par série de 
Iiuit fils; décidons que cliaque fil flottera sur sept coups de 
trame et sera lié par le huitième coup ; pour éviter de mettre 
les poiiits de liage à la suite l'un de l'autre et de tracer ainsi 
une sorte de sillon, arrètons que les points de liage seront 
espacth règulièremeiit et séparés d'un coup à l'autre par quatre 
fils de chaîne ; nous produiroiis ainsi l'effet noniiné satin, et 
iioiis l'écrirons comme suit : le premier coup de trame liant le 
h i  tième fi1 de 1;i série et le Iiiiitièrne coup liant le cinquième 
fil (fig. 133). 

D'après cette disposition, puisque cliaque fil de chaîne coi-  
respoiid & une lisse et, par suite, à une marche, l'ouvrier saura 
qu'il doit preiidre uii reinisse de Iiuit lisses, mettre huit 
iriarclies, et en traraillaiit abaisser les marclies dans l'ordre 
suivant 8, 3, (i, 1, 4 ,  7 ,  2, 5, h mesure qu'il passera les huit 
c o u p  de im-ette su ccessifs. 

Autre serait la tlisl)osilioii si les fils, au lieu tle se suc- 
céder dalis les lisses et d'être rmis suivis, &taieut remis 

Al ais ce que iioüs veiiolis cle dire suffit pour faire coinprendre 
coinbien il était long d'apl~rciidre h se servir des inarclies, et 
coiiibieii le travail devenait complique lorsque l'armure c m -  
1)" i l a i  t iin certain nonlbre de marches. 

Uiie in-\-eiitioii .toiiie riloclcrne, car elle datc t h  XIP  siécle, 
celle de la nzécaizique tl'o.,w~iwe, a permis de supprimer les 
niarclies. Le mou\-eineii t est coirimuiiiquè aux lisses par titi 
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~nécanisme que nous expliqueroiis eii parlant des étoffes h 
- dessins et des étoffes façoiiiiées. La mécaiiiqiie d'armure est, 

en effet, èlablie sur le même principe que la inécanique dite 

I i ' ~ ( i .  1%. - A r 1 1 i u l ~ ( ~  (1 1 5 2 t i 1 1 .  

i .  1)isposition d'un srit.11 à Itiiit fils siir l i u i l  l ixws.  - 2. . l i  cades des l i>scs .  - 3 .  Fils dc 13 cliainc. 
subdivisés par skric de  huit fils. - 4.  Lcs hilit l isses du icmissc sur lesqiicllcs les  flls de ctiainc 
sont remis suit is .  - .Y. Etfct prutliiit sur l'etofic Imr la t:.:>rnc. 

mécanique Jacquard ; et, pour reproduire une armure qui 
compreiid iiiic petite sGrie de fils de cliaîiic comiix poiiia repro- 
duire un dessin qui coinprend uit grand iiombre de fils de 



chaîne, l'ouvrier n'a plus à son métier qu'une pédale ; elle 
lui sert à mettre en jeu la mécanique qui se charge de faire 
exécuter aux fils de chaîne l'effet voulu. 

Les marches qui existent e i m r e  dans les métiers asiatiques, 
ne sont conservées en Europe que dans les métiers avec les- 
quels ori tisse les Qtoffes les plus simples, celles qui demandent 
l'emploi de deux ou trois marches au plus (fig. 126). 

Après que les inarclies ont étè réglées do maiiière que l'ou- 
verture des fils de cliaiiie soit suffisante, après que les l i s w  
ont été placées à la hauteur  oul lue pour que les fils de chaîne 
soient bien dégagés, après avoir vérifié le jeu du battant, la 
position c h  peigne, erifin la tension de la chaine, l ' ou~ r i e r  
r3emonde la longtdeui*. 

La lo~zpcerw c'est l'espace con~pris eiitre le rouleau de der- 
pière et le remisse. Remoncler la loiigueui. c'est enlever toutes 
les imperfections qui pourraient gèner le travail. Les fils qui 
lliailqiieiit sont remplacés, les iiceuds trop longs s out coupés, 
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les bouchons sont enlevés. Auciine défectuosité ne doit ètre 
tolérée, sinon l'étoffe s'en 

L'ouvier a sous la main cleux roquets cliargés de la mSine 
soie qui a servi i o~irdir la cliaîiie : ces roquets, nommés 
joinles, sont ordinairement enfilés h une corde tendue au- 
dessus de la chaîne. C'est avec cette soie qu'il change les fils 
bouchonneux, diiveteus ou défilés. 

L'instrument qui remplace les ciseaux et avec lequel sont 
co~ipés les nœuds se nomme forces : les lames en sont bien 
aiguisées (fig. 129). 

Avant que la longueur soit nettoyée, l'ouvriei* repousse 
vers l'ensouple de derrière les ce-es, petites baguettes en 
bois qui conservent les divisions des fils telles qu'elles ont été 
établies par l'ourdisseuse et qui permettent de trouver facile- 
ment la place dii  fil cassé. Ces verges sont ramenées vers le 
remisse h mesure que la chaîne est consommée par le tissu. 
Elles marque11 t tout l'espace qui a ét5 reniondè. 

L'ouvrier assis sur sa banquet te, planche de bois légèrement 
inclinée d'arrière en avant afin qu'il puisse commodément 
appuyer le pied sur  la  marche et n o i r  le corps penché \-ers 
le battant (fig. 131), garnit la 7zaz;elle arec ime cannette. Ln 
rlavette est en bois dur,  lisse, renforcée aux extrémités par 
une armature en fer. Elle porte au centre la c a ~ i t é  nommée 
chhsse, où se case la cannette. 

La forme et les dimensions de la i ia~et te  ~ a r i e n t  selon h 
nature des tissus et selon le système employé pour la lancer. 
Elle doit pouroir passer directement et rapidement à travers 
la chaîne, sans frotter contre le p i p e ?  sans écorcher les fils 
sur lesquels elle glisse. La navette h lancer avec la main a 

un moteur mécanique est droite. Uzle petite ou~e r tu r e  placGe 
au milieu cle la châsse et garnie d'un anneau en verre donne 
passage à la trame. Le plus souve:it, la trame, au sortir dc 
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la navette, passe dans deux ou trois autres anneaux en verre, 
dits annelets, fixés h des élastiques et placés en saillie. C'est 
afin d'assurer la tension de la trame et de la mieux joindre 
contre les fils de la chaîne ifig. 127). 

Un autre élément de la tension de la trame est la poinli- 
celle, système de ressorts appliqués sur une baleine un peu 
plus longue que la cannette : la pointicelle forme un axe 
fixe. Les ressorts se nomment arpuiets, et leur fonction est 
de presser contre les parois du tuyau de maniére à offrir une 
résistance au déroulement de la trame (fig. 127). Les cannettes 
ou tuyaux sont tantôt en bois, tantôt en carton. Le déroule- 
ment de la trame doit s'opérer sans secousse et uniformément. 

BIG. 127. - Navette ri lancer avec la inain: elle est munie du conducteur avec ses 
annelets, et renferme une cannette à la doroulée. Au-dessus est la point icelle. 

11 n'y a plus de pointicelle lorsque le cannetage est à 
la défilée. Nous avons expliqué que, dans ce mode de can- 
iietage, les t~g-aux étaient coiiiques et que la trame était 
c&lèe sans effort suivant l'axe du tuyau. La na~~et te  qui les 
doit employer offre d'un chté i i i i  ressort fixe qui tient le 
tuyau immobile, et de l'autre chté une boucle sur laquelle la 
trame passe avant de sortir par l'annelet latéral(fig. 128). 

Urie juste tension de la t r a m  est essentielle pour la beauté 
du t.issn. Quand elle est exagérée et que la trame n'a pas 
écluilibrè la chaîne dans la largeur du tissu l'étoffe rentre sur 
elle -m6nie, se recrcnille, et 011 a le défaut nommé crépillay e.  
Quaiid la teusion n'est pas suffisante la trame reboiicle et 
donne au tissu une surface t.ou te iilégale. 

L'ouverture de la chailie, lorsqu'on enfonce la marche pour 
séparer les fils à travers lesquels doit se placer la trame, est à 
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étudier suivant l'étoffe à produire, de même que le moment 
o h  il faut laisser retomber le battarit pour serrer la trame. 

On dit que l'ouvrier bat à pas clos lorsque l'ouverture est 
complètement refermée avant que le battant n'ait frappé la 
trame. On dit qu'il bat à pas ouvert lorsqu'il frappe sur la 
trame pendant que les fils de chaîne sont encore écartés. 

La partie de la chaîne comprise entre l'ensouple de devant 
et le peigne se iiornme façure; la partie comprise entre le 
peigne au repos et le remisse se nomme nzéclée. 

Au fur et à mesure qu'il a produit une certaine longueur 
d'étoffe l'ouvrier la netteoie des nœuds et des bouchons qu'elle 

FIG. 128. - Navette pour le battant à bouton; elle est munir. du conducteur avec ses 
annelets, e t  renferme une cannette à la défilée. Au-dessus est le ressort iixe qui 
doit entrer dans le tuyau et tenir la cannette immobile. 

peut présenter; il se sert pour cela des forces dont nous 
avons déjà parlé et des pincettes, petit instriiineiit terminé 
par une pointe d'un côté et de l'autre par une pince (fig. 
129). Ce pDzcetage ne peut être exécuté que sur une des faces 
du tissu, gé11Cralenzent sur l'cin-ers que voit le tisseur . Pour 
nettoyer l'autre face il faut attendre que la pièce tl'étoni? 
soit terminée; l'ouvrier la retourne alors, c'est-&dire la fait 
passer de ï'eilsoiiyle de dm-ant sur un rouleau mobile Beau- 
coup plus petit, et en même temps qu'il enroule l'etoEe ïil kt 
nettoie. Aprés cette op6ratioii l'ouvrier ernpor te ce petit rou- 
leau chez le fabricant et lui rend la pièce tissée. La pièce est 
métrée dans le magasin, peske et visitée par uii employé. La 
trame qui est de reste ainsi que les fragments de chaille inem 
~ loyée ,  ce q d o n  nomme le peigne et la tirelle, sont reidus et 
vienneut ayec le poids de la pièce en dkduction du poids de@ 



matières données à l'ouvrier. Les comptes sont réglés ; comptes 
de matières, comptes de façons et comptes d'ustensiles sont 
su r  un même . livre tenu en double et pour le fabricant et 
pour l'ouvrier. Un déchet pour l a  perte des soies pendant 
le tissage est arrêté d'un commun accord suivant la iiature 
des soies et s u i n n t  les teintures. 

I l  est une opération dont nous ii'al-ons pas l:arl(? parce que 
le plus souvent elle est maintenant faite mécaniquement eii 
dehors de l'atelier de l'ouvrier. C'est le polissnge. Autrefois 
l'ouyrier I'effectcait avec un instrument en corne on en acier, 
de forme arrondie, nommé polissoir (fig. 129) ; après avoir 
pinceté la façure il déroulait 60 h 80 ceiltimètres d'étoffe, et 

FIG. 139. - Ustensiles divers. 
1. Paasettn pour piquer au peigne. - 2. Crochet gour attirer les fils. - 3. Pincettes. 

4. Forccs. - 5. Polissoir. 

sur cette étoffe tendue passait eii tous sens le polissoir, le 
tenant légèrement incliné afin de le faire facilement glisser et 
l'appiiyant fortement. Aujourd'hui, les lames métalliques sont 
fixées à un rouleau qui est actionné par u n  moteur et le 
roiileau en tournant fait siiccessivement agir les polissoirs 
su r  le tissu. Cette opération a pour but de donner chi  brillant 
à l'etoge, d'eficer le leger - sillon causé par la dent du peigne, 
d'adoucir le toucher en assoiiplissant le tissii et d'unir In 
surface. 

Lorsque l'étoffe doit être très grenue, et que, repliée sur  
elle-même, elle risque de cirer ou de moirer par suite du  
frottement l 'un sur l'autre ou de I'écram-nent des cylindres 
horizontaux que forment les coups de trame, l'ouvrier doit 



avoir la précaution d'enrouler, en même temps que l'étoffe, 
des feuilles de papier très lisses qui sont ainsi interposées 
et protègent chaque face de l'étoffe. 

D'autres précaiitioiis sont spéciales à certaines étoffes. Nous 
citerons, par exemple, celles qu'exige la fabrication des ve - 
lours. 

On distingue deux genres de velours : le velours frisé ou 
6pingM dans lequel la surface est couverte de cylindres 
vides, formés par des boucles de chxhie juxtaposées, et le 
velours coi@ dans lequel la surface est toute velue. 

Dans tout  elo ours il y a deux chaînes : l'uiie, nommée toile, 
fait le fond de l9et.offe ; l'autre, nommée poil, est destinée à 
être soulevée et à raire la côte d u  velours frisé ou la houppe 
du velours coupé. Le soulèvement du poil est réalisé l'aide 
de petites tringles très minces en fer ou en cuivre qu'on 
nomme fers (fig. 130 et 131). 

Dans le velours fris; le fer est cylindrique. L'ouvrier lc 
passe dans l'ouverture du pas formé en le17aiit tout le poil q u i  
doit recouvrir le fer; il lie le tissu par le coup qui précède 
et le coup qui suit le passage d u  fer ; puis, ayaiit aiiisi assuri? 
le maiiitien de la boucle, il tire le fer latéralement. Ordiiiai- 
rement il faut placer quat-re fers avant d'hter le plus ancien 
en date, qui est par conséquent le plus rapproché de l'ou- 
vrier (fig. 130). 

Pour le velours coupé, le fer est plat; il présente d'un côte 
uiie rainure loiigitudinnle destinée à recevoir et à guider le 
tranchant de la pime avec laquelle on coupe le poil après 
qu'il a été soulevé. De l'autrs côtè le fer est terminé en biseau. 
L'ouvrier passe le fer à plat, la rainure tourn6e du  côtS du 
peigne; et c'est au moyen du battant qu'il relève le fer 
pour présenter la railjure eri dessus après que le poil a 
recouvert le fer. Le battant, à cause de cette foiictiaii, a une 
disposition particulière qui lui a fait donner le iioni dé fint - 
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tant brise'. Le coup de battant destiné à relever le fer se 
iiomme coup de dresse ; il n'est donné qu'après le passage 
des coups de trame nécessaires Ijour lier la chaîne. I l  exige que 
la masse du battant soit très lourde.. Lorsque le fer a été relevé 
et que la position, du poil a été assujettie par le tissage du 
fond de l'étoffe, l'oiivrier prelid le raoot, outil formé d'une 
plaque métallique contre laquelle est fixée la pince, petite 
lame excessivement tranchante. Il place le rabot contre le 
dernier fer, car il faut avoir passé un second fer avant de 
couper le poil sur le premier; il fait entrer le tranchant de la 
pime dans la rainure et glisse le long du fer, légèrement, 
allant de gauche à droite, sans vacillement, teriant le rabot 

FIG. 230. - Velours frisé. 
4,  Apparence de 1'Ctoffc avec le fer. - 2. Apparence dc la boucle de poil aprbs que lc fer a étè ôté. 

3. Fer. 

parfaitement d'aplomb. Au xvr~~%écle le rabot était nommé 
taillerolle (fig . 131). 

La saillie du poil devant être soigneusement conservée dans 
le relours cette étoffe ne peut pas être enroulée comme les 
autres; il a fallu trouwr le rnoyeil de tenir l'étoffe tendue 
pour le tissage, puis la faire descendre dans une caisse où 
elle est recueillie à l'abri de toute pression. 

Aprés le tissage on égalise la surface velue de l'étoffe en 
la rasalzt. 

La hauteur du poil depend de la largeur du fer dans le 
Telours coupé, et de la grosseur du fer dans le ~eloi i rs  frisé. 

Il est incontestable que le nom celours a été choisi à cause 
de l'aspect du tissu; les brins de soie Coupés ont été assimilés 
aux poils des animaux relus. Comme il fallait ourdir séparé- 
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ment. la partie de chaîne qui devait être soulevée par les fers, 
et qui, conséquemment, avait plus d'embuvage, on prit l'habi- 
tude de désigner cette seconde chaîne sous le nomde poil. C'est 
&galement par extension que ce mot a été adopté par les mouli- 
niers dans une signification diffërente. Si, en effet, une grège 
tordue est appelée poil, c'est parce que cette préparation a été, 
au début, appliquée aux soies spécialement moulinées pour 
former la chaine poil dans les velours. 

Jusqu'au xvxrr%iècle, les velours sont les seules étoffes qu'ml 
désigne comme fabriquées avec deux chaînes de longueurs 
diffèrentes. On imagina, pendant le xvrrro siècle, afin de fournir 

PIG. 131. - Velours coup&. 
4. Apparence du tissu avec les fers. - 2. Apparence du tissu lorsque le poil est coupé. - 

3. Rabot qui glisse le long des fers. - 6. Couteau, lninc aiguisÊe qui coupe lc fer. - 5. Fers. 

de petits façonnés d'uil prix peu élevé à la coiisornrnation, le 
tissage d'étoffes dans lesquelles une partie de la chaîne flottait 
et produisait de petits dessins. Une séparation des fils de la 
chaîne devenant indispensable à cause de la différence de l'em- 
buvage, les ouvriers désignèrent sous les noms de toile et de 
poi l ,  par analogie avec le tissage du velours, les deux chaînes 
nécessaires pour ces nûaïelles etoffes, bien q u e  les fils de la 
chaîne ne dussent plus être coupés. 

Mais nous n'avons pas la prhtention de faire un cours de 
théorie de fabrication. Notre but est seulement de donner une 
idée des conditions dans lesquelles s'effectue le tissage des 
étoffes de soie, et de faire voir par quelle attention soutenue 



dans les moindres détails l'ouvrier réalise la perfection 
d'exécution qu'on lui demande, évite les défauts que l'on 
nomme piqûres, fausses passées, groupures, entrebats, tan- 

nage, fils manquants, rayures, crépillages, rebouclages, pin- 
çures de navettes, etc., et de plus donne à l'étoffe le toucher, 
le grain, l'aspect qui lui sont propres. 

Incontestablement l'intelligence et l'habileté de l'ouvrier 
na suffisent pas. Elles doivent aroir le concours assidu de 
celui qui a conçu l'œuvre et qui en c0nser-c.e la direction. Les 
exigences du fabricant et ses reproches ne seront justifiés que 
s'il a mis sa responsabilité h couvert par le choix de matières 
bien appropriées au tissu, par les indications précises sur la 
tension de la chaîne,' la tension de la trame, la réduction 
de l'étoffe et son toucher, par la surreillance fréquente de 
l'exécution, par la connaissance pratique des organes d u  
métier, par la décoilverte rapide des causes d'un défaut et du  
remède h y apporter. 

De tout temps il s'est reiicontrè des soies imparfaites, irrA - 
gulières, bouchonneuses, peu nemeuses, difficiles à tisser. Il 
ne faut pas en accuser, comme on l'a fait à ~iotre  époque, 
uiliquement les charges h la teintur-e et la finesse du brin. Les 
progrès dans l'art de teindre et dans l'art de tirer la soie sont 
incessants : on doit se feliciter qu'ils permettent d'amoindrir 
le prix de l'étoffe par l'emploi de matières plus fines et par Ic 
recours aux procédés de teinture. 

Les plaintes existeront to~ijours a de la part des ouvriers; 
des défauts se produiront toujours dans les tissiic, quelque 
amélioration qu'on apporte dans les moyens de tisser. 

Parfois l'ouvrier croit qu'eu précipitant le travail il avance 
davantage et produit plus. C'est une erreur. Dans les tissus 
riches et d'une exécution délicate la vitesse de soixante h 
quatre-vingts coups de navette ne doit pas être dépassée. Un 
t,ravail égal, régulier ; uii accord harmonieux entre les mou- 
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rements du pied agissant sur la chaine, les mouvements du 
bras agissant sur la trame, les mouvements de la main qu i  
actionne le battalit ; voilh les conditions d'une bonne exécu- 
tion. On les exige de l'ourrier conduisant le métier isolé ; on 
s'efforce de les réaliser clans le métier mû mécaniquement. 

Si dans certaines usines et avec les métiers construits en 
fer on précipite le mouvement jusqu'à passer deus cents coups 
de navette à la minute, c'est qu'il s'agit d'étoffes peu fournies 
en cliaiile, le plus souvent tramées avec du  coton ; leur pris 
peu élevè rend l'acheteur plus indulgent. 

11 faut reconnaître que les progrès ont été rapides et consi- 
dérables dans la coiistruction de ces métiers destinés être 
mus mècaniquemeilt, métiers dits a bielle parce que le mou- 
vement est imprimé au battant à l'aide d'une bielle placée 
au-dessous de la chaine. Ils datent du dernier quart du 
xrxe siècle. Qiie de difficultés il a fallu ~~a i i i c re  pour obtenir 
la douceur et l'liarmonie qui doivent exister dans les mouve- 
ments malgré l'effrayante rapidité du battage! Quelle préci- 
sion il a fallu rèaliser dans l'ajustement et le réglage de tous 
les organes, chasse-navet te, casse-trame, arret ii~stantaiié par 
la rupture d'un fil. Le remisse recoit son mou-ment  de ln  
mécanique d'armure; le battant est action& par deux man- 
netons fixés sur le volaut de l'arbre moteur et agissant par 
l'iutermédiaire de bielles ; deux ressorts, placés nu fond de 
.la boîte du battant, adoucissent l'impulsion des taquets chasse - 
navette et facilitent le déreloppement de la trame sous uue 
tension coiistante ; le règiilateur l-e~oit l'impulsion de tleii s 
leviers qui, par leur niouremerit alternatif, foiit réguliereineiii 
avancer une roue de friction et doiit l'angle d'oscillatioii 
diminue proportioiiiiellement au grossicsement dii rouleail 
(fig. 132). 

Quelle dis tance parcourue lorsque l'on compare ce métier de 
la fin du si&& ayec les métiers empruntés, au cornmei~cement 



du siècle, à l'industrie cotonnière, a forliori si nous ilous 
reportons, comme souvenir historique, aux métiers automa- 
tiques du xurrrbiècle. 

Le plus ancien est le métier construit en 1677 par l'officier .. 

de marine de Gennes (fig. 133). Le principe était celui des 
cames. Voici le dessin de la paire de cames, munie de boudins 
régulateurs: qui était placée à la partie supérieure du métier 

FIG. 132. - Métier inécaiiique, système Lseserson modifié. 

et qui était mise en mouvement par une manivelle. Ces aile- 
rons agissaient sur des courbes en fer fixées a u  haut du 
battant et ayant pour fonction de Ie faire mouvoir et de le 
tenir reculé au moment où la. narette deyait passer dans la 
chaîne ouverte. Les lisses rzcevaieiit l'actioii d'un autre 
1noteur. 

Ce métier très simple a servi de modèle aux métiers anglais, 
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self acli~zg qui postérieurement ont été créés pour la fabrica- 
tion des rubans, des bas, etc. 

Vaucanson, eii 1744, construisit un métier plus compliqué ; 
il visait la suppression des tireurs de lacs dans la fabrication 
des étoffes faconnées, aussi rencontre -Lon dans ce métier 
(fig. 134) beaucoup d'orgaiies dont nous n'avons pas encore 
parlé, arcades, crochets, griffe, cylinclre, cartoîzs. Ce sont 

FIG. 133. - Métier automatique de de Gennes. 
A ,nnuclie, image dc la paire de carnes, avec boudins régulateurs, qui fonctionne la  

partie siip6ricure du motier. 

les engins iiidispensables pour produire les étoffes h larges 
dessins. Nous allons les passer en revue. 

Dès que l'effet à produire ne peut pas être exécuté avec 
des lisses A cause du grand nombre de fils nécessaires pour 
exécuter cet effet, il faut recourir au corps de maillons. Toute 
étoffe qui exige pour son exécutiûr, un corps de mailloils est 
rbputée une étoffe fa~oniiée, et on laisse, en terme de fabrique, 
dans la catégorie des étoffes dites unies toutes celles qui 
peuvent s'exécute r arec des lisses. 
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Le maillon, nous l'avons dit, se compose de deux mailles 
portant un ovale en verre ou en métal : la maille infèrieurc 
suspend un poids destiné à donner la fixité au maillon; la 

' 

maille supérieure se noue à une corde nommée arcade, qui 
cst chargée d'imprimer le niouverneut au fil de chaîne passé 
dans les trous de l'ovale. Suivant le genre de l'étoffe, on met 
un ou plusieurs fils de la chaîne dans le même maillon. Une 
planche percée de trous réguliéremeii t est placée horizontale- 

FIG. 134, - iIlktier de  Vaucansori, organisé pour. la fabrication des &toges -façonnées, 
avec suppression des i i reurs  de  lacs. 

ment au- dessus du corps de maillons. Chaque arcade passe 
par un trou de cette planche, nommée planche d'empoutage, 
dans uii ordre détermin6 qui est clésigii& smç le iiom d'el12 - 

potttage (fig. 1%). 
Le nombre de maillons qui est compris dans l'effet Li pro- 

duire, ou, ce qu i  est la même chose, l'ensemble des trous de la 
planche d'empou tage nécessaires pour faire le raccord d u  
dessin prend le iiom de clzemin. 011 partage la plailclle d'em- 
poutage eu autant de cliemiiis que le dessin est répété de fois 
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dans la largeur du tissu. Et ou trace la disposition de l'empou- 
tage comme on tracait la disposition du rernettage. Cliaque 
chemin est numéroté : le premier trou eii liaut h gauche est 
It: numéro 1, le trou suivant verticalement j. la planche est le 
numéro 2 ,  ainsi de suite. Dans notre dessin le cherniil est 
supposé étre de quatre cents fils, et il y aurait quatre chemiiis 
dans la largeur du tissu. Toutes les arcades du même mméro  
sont réunies à une même corde, parce que les fils correspon- 
dants doivent pi~oduire, cliacuii dans leur chemin, exactement 
le même effet. Dans l'elTet exécuté avec les lisses, nous aurions 
dit que ces fils doirent être sur la même lisse. 

Charpie corde cst fixée h un crochet qui porte l e  nom de 
c o l k l ;  il y a autant de collets qu'il y a de fils appelés 
produire le dessin. 

Nais avant de parler du colleluge, nous de~oi is  faire obscr- 
ver qu'on varie les empoutages de même qu'on rarie les 
reinet tnges. Ainsi on fait des ernpoutages amalgames sur  un 
corps ou sur plusieurs corps, comme on fait cles rernettages 
amalgamés sur un ou plusieurs remisses. L'empoutage dont 
nous avons parle est l'erripoutage suivi. En 1-oici un autre 
que nous citons parce qu'il rend sen-ice pour des dessins de 



moyenne grandeur, lorsque le dessin peut se partager en deux 
parties se reproduisant symétriquement l'une à gauche l'autre 
à droite de la ligne de C'est celui qu'on nomme em- 
poutage à pointe et retour. Le dessin que nous représentons 
montre comment les fils doivent être empoutés, les fils de 
même numéro venant toujours se réunir au même collet. TOUS 
les chemins doivent être empoutés sans solution de continuité : 

F ~ G .  136. - Empoutage à pointe et à retour a r ec  le genre de dessin à effets 
symetriques qu'on veut reproduire. . 

si dom il y a trop de trous dans la planche il faut les laisser 
vides sur la hauteur et non sur la  largeur (fig. 136). 

Le collet est une ficelle doublée qui traverse une petite 
planche trouée, dite planche à collets, et s'accroche au cro - 
chet de la micanique reposant immédiatement au-dessus du 
trou de la planche. La planche à collets a autant de trous 
qu'il y a de crocliets Q la mécaiiique. Le collet à sa partie 
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inférieure est termiid par un fil de fer faisant anneau, auquel 
l'arcade est attachée (fiç. 137). 

Le colletage est fait toujours d'une manière suivie d'après 
l'ordre des crochets de la mécanique, comrnenqant sur le der- 
rière par le crochet le plus près de l'étui et en poursuivant 
la rangée jusque vers le cylindre, pour recommemer de même 
au rang qui suit. La premiére corde qui est empoutèe à gauche 
sur le derrière de la planche doit corres~ondre au premier 

PIG. 137. - i.  Planche de col1etage.- 2. htui renfcrinant les res sorts. - 3. PI 
traversée par les aiguilles qui présentent  leurs pointes au carton. 

crochet placé h droite sur le derrière de la mécanique. Après 
l'opération du colletage vient l'appareillage y oi  consiste à 
élever ou abaisser chaque maillon de manière à le placer dans 
un  même plan à peu près horizontal. Le collet fait les fonc-. 
tions de la lisse puisqu'il réunit tous les fils pIacés syrnétri- 
quenient dans les séries qui subdivisent la chaîne. Le crochet 
remplace le levier qui sou1e~-ait la lisse : il est placé vertica- 
lement de manière à enlever le collet et par suite les fils de 



la chaîne. Mais il faut que le crochet soit lui-même soulevé; 
c'est pourquoi sa tige se recourbe à la partie supèrieure et est 
p!acée de manière que la cour5ure soit au--dessus d'une lame 
métallique appelée griffe, mobile dans un plan vertical le 
long de deux rainures. Toutes les fois qu'on soiiléve la griffe, 
elle saisit le crochet, l'enlève; puis lorsqu'on la laisse retom- 
ber, elle laisse le crocliet à sa position prirnitiw. 

Mais les fils de cliaîne ne d o i ~ ~ e n t  pas être tous lerés h 
chaque coup de trame. Il faut donc que le crochet correspon- 
dant aux fils qu i  lie doiren t pas être soulel-és &happe A la 
griffe dans son mou~ernent ascensionnel. Cette dé~iatioii  est 
obtenue au moyen de l'nz'guille, petite broche métallique 
placée dans un plan horizontal perpendiculaire à celui du 
crochet. L'aiguille a dans sa partie médiaiie une ou~er ture  
dans laquelle le crochet est enfilé; elle appuie ii une extré- 
mité appelée talon contre un élastique, ressort en repos, con- 
tenu dans le trou d'une boîte qui se nomme e'tui; elle tra- 
verse par l'autre extrémit&, nommée tète de l'aiguille, qui est 
pointue et qui demeure en saillie, une planche percée d'autant 
de trous qu'il y a d'aiguilles (fig. 138). Pour clhier  le cro- 
chet, il faut appuyer sur la pointe de l'aiguille ; celle-ci, en 
reculant, entraîne le crochet en dehors de la verticale et 
par suite en dehors de l'action de la grire. Le ressort a été 
poussé lorsque l'aiguille a reculé ; il tend, par coiisècpent, 
la ramener à sa place première, et c'est ce qui arrive dès 
que la pression sur la pointe de l'aiguille cesse de s'exer- 
cer. Les aiguilles remplissent donc le rôle des marches, et i l  
f iu t  les faire moiivoir, comme on le faisait pour les mar-  
ches, dans l'ordre suivant Iequei ies fils de chalile doivent étre 
entrecroisés a w c  la trame pour produire l e  dessin. Le pre- 
mier  crochet de la mécanique est subordonné h l'aiguille 
iiiférieure c h  deusiéme rang yertical de la planchette, côté 
opposé à la lanterzle. 
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La pression contre les aiguilles s'exerce à l'aide d'un mor- 
ceau de carton rectangulaire que porte un prisme en bois 
nommé cglindre. Ce cart,on, en face de l'aiguille qui ne doit 
pas être refoulée et qui par conséquent correspond à un cro- 

Hic. 135. - Coupe du métier f a ~ o n n é  présentant un seul inaillon, 

?. Fil de chaine. - 2. Cylindre qui gu ide  les cartons. - 3. Rainure que sui t  la grifTe. - 4. Crochet 
de 13 mécanique. - 5. Levier au iiioycn duquel 1'ouvi;icr aclioiinc la griffe. - 6. Aigu i l l e  - 
7. Pddale sur laquelle appuie lc  pied dc  .'ouvrier. - 8. Etui des r c s s ~ r t s .  - 9. Griffe. 

chet devant être soulevé, est percé d'un trou. Au contraire, 
il est plein dans la partie qui doit repousser l'aiguille corres - 
pondante au crochet h lever. U n  carton reprbseute un coup 
de iiw9et!e. Comme il r a 1,)eaucoup de dessins qui exigent des 

18 



milliers de cartons pour leur esécutioi~, et comme ces iiom- 
breux cartons sont coûteux et embarassaiits, la suhstitutiori 
du  papier au carton est sérieusement étudiée. La réalisatioii 
pratique de cette substitution coiistituera u n  grand progrès. 

Le levier placé en dehors et qui a pour fonction de pousser 
le cyliiidre contre les aiguilles se nomme presse (fi;;. 139). 

i " ~ .  133. -- 'Ckcaiiique Jacquard au iiioiiient oii 13 presse est 6cartke et ou la 
çriifè agit sür les aiguilles. 

Lorsque la griffe (6) monte, un galet (8) qui l'accompagne 
&carte le ressort (3) dont une des branches est fi& contre le 
levier portail t le cylindre prisniatique (5). 

Un  cartoi1 ayant agi, la griffe redesceiicl ; les aiguilles re- 
wiiaiit à leur position première raménent les crochets dans 
la verticale. Alors le cylindre , qui a quatre faces rectaii- 
gulaires, toutes conformes les iines aux autres et percées de 
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trous faisant face aux aiguilles, fait un p a r t  cle tour et 
entraîne le carton qui a opéré en même temps que le carton 
suivant. prend place. 

Ainsi la disposition, c'est -a-dire l'ordre dans lequel doi- 
veiit être mus les fils de la chaîne à chaque coup de trame, 
est exécutée par le carton, comme dans le métier à marches 
elle était exécutée par l'ouvrier appuyalit sur la marche 
indiquée. 

Le fabricant fournit h l'ouvrier les cartons enlacés les uns 
aux autres dans l'ordre suivant lequel ils doivent se pré- 
sen ter devant l a  planclie d'aiguilles. L'opbration de la t rms-  
latioii de la disposition sur les cartons est faite dans un atelier 
spécial; elle comprend le lisnge du dessiii et le ,piquage des 
cartons. 

Le fabricant, ayant arrêté le dessin qu'il m u t  reproduire, 
le nombre de fils de la chaîne, le nombre de fils du dessin, 
fait nzeltre en carle ce dessin. Sur un papier quadrillé, 
nommé cnrf e, dont les i~lt~erlignes ver ticales représentent les 
fils de cliaiiie, et les interlignes horizontales représentent les 
coups de trame, le dessin est tracé en entier; le jeu de chnciiii 
des fils composant le dessin est pour chaque coup de trame 
indiqué de sorte que In car te donne l'image du tissu fil par 
fil (fig. 139). C'est tloiic d'après la mise en carte que l'exécu- 
tion aura lieu. Aussi celte traiislation du dessin, qui, en réa- 
li té, est l'iiiterprètatioii adaptée au tissage, exige - t - elle iiii 

soin eritrhîe. Le fabricant doit se rendre compte de cllaque 
effet ; prévoir les dbfauts ; étudier leu meilleurs moveiis de 
rendre tel contour oii telle ombre ; éviter les liages défec- 
tueirs, les flottés de chaîne trop longs, etc. La largeur-d'une 
esquisse est basée sui. la largeur d u  cliemin. Il faut eii outre 
que le dessiiiateur sache cornmeil t l'ernpoutage eut fait, afin 
de régler sa dispositioii suirarit la position des cordes. 

La carte, toutes corrections achevées, cst remise au  liseur, 



Celui-ci a pour mission d'exécuter sur un véritale métier, 
représentation grossière du niétier de l'ouvrier, les effets du 
tissu projeté. Le liseur a devant lui, placées verticalement, 
a utari t de cordes qu'il y aura de fils de chaîne employés pour 
iin chemin, par conséquent autant de cordes qu'il y aura de 
crochets au métier. Chaque corde est munie d'une aiguille; 
en face de l'aiguille est le trou d'une planche, et dans chaque 
trou est un emporte-pièce assez solide pour percer un morceau 
de carton. Avec ar:e ficelle, nommée ambarbe, le liseur 

ise en carte. 

copie le jeu du premier coup de trame. La mise en carte lui 
indique par des points les fils de chaîne qui doivent étre lerés 
et par des cases vides les fils de chaîne qui restent immobiles. 
Il imite par une secoiide ambarbe le second coup de trame 
et poursuit J U S ~ U ' ~  ce qu'il ait copié tolites les duites indiquées 
sur la carte. Ceci fait, il sakit l n  premiére ambarbe, l'attire 
fortement de manière h pouss r  dans leurs trous correspon- 
(lalits les aiguilles attaclièes aux cordes qui doivent être levées ; 
cli;ique aiguille pousse l'emporte -pi&ce qii'elle a dewiit elle ; 

" tous les emporte-pike poussés so troul-ent dans uiie plaque 
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nommée matrice qui est' inobile, qu'on eiilève et yu'oii Ya pla- 
cer sous une presse : c'est là  que s'opère le piquage du carton. 

* 

Le premier carton étant percé, les cordes et les aiguilles sont 
remises en place, et la seconde arnbarbe est attirée de manière 
B reformer une nouvelle matrice correspondant au  second 
carton ; et ainsi de suite. 

Nous devons faire remarquer que le passage de plusieurs 
lacs est parfois nécessaire pour que le coup de trame nommé 
la passée soit complet. Le cartoii doit indiquer pour le coup 
de trame toutes les riuances ou duites q u i  composent la passée, 
telle qu'elle est indiquée dans le dessin. 

1,orsque tous les coups de trame oilt été représentés sur 
les cartoiis, ceux-ci sont liés dans le même ordre avec lequel 
ils ont été percés, et cette chaine qui parfois comprend des 
milliers de cartoiis est remise au tisseur. 

Le tisseur, de retour à l'atelier, applique le carton liO 4 ,  
reprSsentaiit le premier coup de trame qu'il aura à passer, 
sur le cyliildre en face des aiguilles. I l  attache à ce carton 
no 1 le dernier carton, de manière faire une cliaiiie sans fin, 
i~ornméele nzarzchon de cartons, et laisse au cylindre la mis- 
sion d'amener successiverneii t ,  par chaque quart de révolution, 
un des cartons. 

Il lui suffit de marcher sur l'unique pédale placée 5 ses 
pieds pour donner le mouvement h la griffe et aux cartons, 
et préparer ainsi l'ouverture de la chaîne, lepas ,  où la trame 
doit preridre place. 

Notons en passaiit que l'ii~veiltioii de la machiiie à lisage 
date de i S l 8  ; elle a éiS faite p r  LIerly, neveu de Breton, l'in- 
géuieux mécailicien gue nous allons avoir & citer. Avant le .  
lisage avec la machine on tracait le dessin sur les cartons, 
et on les trouait. 

Ce merveilleux assemblage de lames, crochets, aiguilles, 
élastiques, cartons, constitue la mécanique Jacquard (fig. 138). 



Mais si le nom de Jacquard a &té consersé, le mécaiiisme 
doiit nous venons de décrire les organes ingénieux, est eii - 
réalité l'œuvre d'uii grand nombre tl'inven teurs ' qui l'ont 
successiverneilt perfectioiiné. Il suffit de jeter un coup d'œil sur 
le mécai-iisme primitif imagiii4 par Jacquard en 1804 (fig. 1 do), 
pour ~ o i r  ce qu'il en reste aujourd'liui. L'immense i d r i t e  du 
célébre ouvrier lyonnais a été d'avoir compris et sigitalé le 
parti qu'oii pouvait tirer du métier dans lequel Vaucanson 

F ~ G .  441.- MBcaniqiie Jacquard, construite en 1804.-Le tambour aclapt6 par Vaucanson . 
pour guider les cartons est reliiplacé par le prisme nomin6 cylindre de Falcon ; la 
lanterne de Jacqiiard qui complète le cylindre c.st figurée à part, 

awi t groupe toutes les arnélioratioils apportées peiidaiit le 
xvrrrC siècle au mètier à la tire. Quant  au mécanisme, la partie 
i iirei~tée par Jacquard est la la~zterne qu'il ajouta au prisme 
q~12~1raiigulaire de Falcon. La p i k e  trés ingénieuse est res tee 
et sera toujours coriserl-ée, car c'est elle qui permet au fûbri - 
cant de n'être plus limité dans la hauteur d'un dessin. 

Jacquard eii donna la preuve en 1808 en produisant un dessiii 
exécu té n e c  3300 lacs, lorsqu'il prksenta sa rnScaiiique dais  
uil concours ouvert par la Socié th d'encouragemeiit pour l'in- 

" (lustrie natioiiale et obtiilt u n  prix de trois mille francs. 
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La mécanique, créée par Jacquard, exécutée sous sa direc - 

tion par les mécaniciens dauphii~ois Bonhomme et Futinet, 
puis aniélior&e par le mécanicien Breton en 1806 pour le 
compte de Jacquard, a forictioniié jusqu'en 1812 ; mais elle 
était très difficilement utilisable. Lorsque le privilège de 
Jacquard fut expirb en 1812, Breton, qui était un habile ~011- 

structeur de moulins h soie, entreprit d'améliorer ln  machine. 
Il s~bst~i tua  alors au chariot porte -cylii~dre le balancier 

FI(;. 142. - Mécariiquo Breton perfectionnée de 1812 à 1816. 

librement suspendu, et à l'équipage fort lourd des leviers, 
poulies et contrepoids, la piéce coudée avec la presse à galets ; 
c'est égalemeiit Breton q u i  imagina de phicer c!am I'é tui les 
ressorts dont la mission est de ranleiier il leur place les 
aiguilles repoussées par le cartoi1 afin de dé\-ier les crochets 
qui rie doivent pas 6tre saisis par la griffe. Ces additions, 
complé térent la machine et en assurSrm t It. forictioi~iiement 
d e ~ ~ e ~ i u  régulier et facile (fig. 142). 



Pour faire apprécier les progrés réalises par le métier 
actuel nous devons rappeler ce qu'A tai t l'ancien métier, dit 
métier a la tire. Il est encore employé eii Chine. Les maillons 
qui  doivent être aclionnés afin de soulever les fils de chaîne 
sous lesquels la trame doit passer sont attachés ii une corde 
nommée corde de rame; le dessin étant répété un certain 
nombre de fois dans lalargeur de l'btoffe, on divise le nombre 
total des maillons par ce nombre de répétitions pour avoir le 
nombre des cordes de rame. Aux cordes de rame sont fixées 
d'autres cordes nommées samples; elles sont groupées lors- 
qu'on lit le dessin pour monter le mbtier et attachkes en 
faisceau à l'aide d'un lac ;  il y a donc autant de lacs que le 
dessin exige de coups de navette pour être exécuté. Un ouvrier 
auxiliaire, nommé t ir3eul* de lacs, est chargé de saisir suc - 
cessivernent cliaque lac dans l'ordre indiqué par  la mise en 
carte et de tirer Ics cordes du sarnple. Cette traction se com- 
munique aux cordes de raine, par celles-ci aux niaillons, et 
par 'es maillons aux fils de cliahe. Lorsqiie la cliaiiie est 
ouverte, l'ouvrier tisseur passe la navette et frappe la trame 
avec le battant. L'ouvrier auxilaire làche le lac qu'il met de 
côté, et prend le suivaiit. Dans le métier primitif le tireur de 
lacs était placé la partie supérieure du métier (fig. 143). 

En Italie, au xve siècle, deux grandes améliorations sorit 
introduites dans le métier à la tire. Uii ouvrier tisseur, nommé 
Jean le Calabrais, comprenant l'importance de rapprocher de 
l'ouvrier tisseur le systéme des lacs, dégage la partie anté- 
rieure du inétier et y place, au-dessus de la mèdee, I'appareii 
des cordes à tirer. Il fait descendre verticalement les samples 
après avoir eu l'iiigènieuse idée de prolonger horizontalement, 
à l'aide de poulies, les cordes de rame qui s'étendeiit parallè- 
leinent à la chaîne et ~iennerit s'attacher à un eiisouple fixi! 
au- dessus de l'ouvrier tisseur. De plus, Jeari le Calabrais, pour 

. - donner plus de sûreté dans le maniement des lacs, irnagilie de 
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p l a ~ e r  chaque corde du sample dans un trou d'iiiie planclle 
placée horizontalement et qui est percée de plusieurs rangs de 
trous régulièrement espacés. Ce métier italien est celui qui fut  
introduit h Tours à la fin du x v ~ i è c l e .  

FIG. 143. - Métier a la tire chinois. 

h Lyon, au commencement du xvrre siècle, Daiigon, ou- 
vrier piStiîontais d'oriçiiie, apporte de nouvelles moclifica - 
tions au métier et crée la grurde lire. Il ramène s u r  le cô!ih, 
en dehors du métier, tout 1f: système moteur : tireur de lacs 
et lacs. Pour y réussir, au lieu de diriger dans le sens du mé- 
tier, comme l'a fait Jean le Calabrais, les cordes des maillons, 
i l  place les poulies, dont l'eiisemble se nomme un cossin, de 
inaiiikre que les coi:des t c w i m t  l)erl~encliculairement à l'axe 
du métier et vieiiiient s'attaclier h une ensouple q u i  est fixée 



aux parois de l'atelier. De même, en dehors du métier, il 
attache 2i ces cordes de ranz@ les cordes qui descendent verti- 
calement et qui sont tendues par un point d'arrêt au sol. Les 
samples sont groupés à l'aide des lacs et les lacs sont munis 
de boucles nommées gavassines que le tireur de lacs peut . 

facilement saisir. Le mè tier était complètemeut dégagé ; toute 
facilité était donnée pour prbparer et grouper les sainples et 
les lacs suivant les exigences du dessin; enfin on pouvait 
multiplier les cassins, en lm plaçant des deux côtés du mé- 
tier, et par suite les tireurs de lacs. II devenait donc possible 
d'aborder l'exécution de dessins larges et compliqués dans 
leurs effets. 

A la fin du XVII* siècle, en 1687, Galantier et Blache per- 
fectionnent le métier de la petite tire, et donnent une grande 
facilité pour la production rapide des dessins de petites dimeil- 
sions en adoptant la planche à bouton. Les lacs, pour être 
plus aisément choisis, traversent les trous d'une planche et 
sont attachés h de petites boules de bois ; le tireur abaisse ces 
sortes de poignées pour faire lever les fils de la chaîne, opé- 
ration beaucoup plus facile que celle de chercher 1a.gavassine 
comme dans la grande tire. De plus il n'y a plus à remonter 
le sample après chaque tour de dessiii, dès lors une grande 
économie de temps est réalisée. Mais les dimeiisioiis forcément 
limitées de la planclle percée des trous, qui aident à arrêter 
le dessin, ne permettent pas d'exécuter des dessins qui exigent 
plus de mille h douze cents coups de navette. 

Au xvme siècle, en 1725, Bouchon, ouvrier passementier 
imagina les crochets, les aiguilles et la griffe dont le principe 
se retrouve dans la mécanique Jacquard. Les crodiets étaient 
placés Li l'extrémité des samples ; uné laine de fer horizontale, 
manœuvrée par un levier à pédales, abaissait ces crochets; 
ceux des crochets qui ne devaient pas êtfe saisis par la griffe 
étaient dèviès par l'application d'un car ton qu'un ouvrier 
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supplémentaire appuyait contre des aiguilles placées perpen- 
diculairement aux crochets et pouvant entraîner ceux-ci dans 
leur mouvement, Il y avait un seul rang d'aiguilles dans le . 

système de Bouchon destiilè à exécuter les petits dessins. 
Un autre maître ouvrier, Falcon, qui avait été l'élève de 

Bouchon, invente en 1722 le découpage, à l'aide d'un poinçon, 
des cartons qui doivent actionner les aiguilles par chaque coup 
de trame, et le mécanisme des deux prismes qtiadraiigu- 
la i res  parallèles horizontaux destinés à guider le mouvement 
des cartons enchaînés les uns aux autres; l'un des prismes 
attirait la branche ascendaute des cartons tandis que l'autre 
recevait la branche descendaute voisine des aiguilles. Cela 
permit d'augmenter le nombre des aiguilles. 

Enfin Vaucanson, en 1745, reporte tous.les mouvements 
ii la partie supérieure du métier, voulant supprimer les ou- 
vriers auxiliaires et faire actionner tout le mktier par le seul 
ouvrier tisseur ; mais il ne réussit pas à établir un métier 
pratiquement utilisable. Il a, de plus, la malheureuse pensée 
de remplacer le prisms quadrangulaire de Falcon par un 
tambour. Le métier de Vaucanson &tait trop compliqué, tra- 
vaillait trop lentement, et, à raison du tambour sur lequel 
Vaucanson faisait reposer le dessin, n'était applicable que 
pour des dessins ayant six centimètres de hauteur, deux rangs 
d'aiguilles seulement étant utilisables. k 

Il est inutile d'insister sur Ies perfectionnements de détails 
que d'habiles fabricants avaieiit apportés vers la f i i i  du 
X V I I I ~  siècle aux mécanismes de production. Nous ne d&c ri - 
rons donc pas le métier de Ponsp pour faire les armures par 
accrochages; le métier de Verzier sur lequel on fabri - 
quait les petits façonnés avec les marches et les ligatures ; les 
combinaisons ingénieuses de Philippe de La Salle ici pour 
réaliser le lisage des dessins et faire les lacs sur une machine 
particuliére indépendante du métier à tisser, 1à pour mobili- 



ser les ~amples chargés de lacs afin de pouvoir attacher et dé- 
tacher facilement soit un dessin entier soit des parties d'un des - 
sin très étendu. Nous avons montre suffisamment, d'une part, 
quelle con~plication offrait le jeu de centaines de cordes dans 
le métier B la tire, et combien le métier actuel lu i  est supé- 
rieur ; et  d'autre part, comment se sont successi-veinerit pro-- 
cluites les améliorations dans le métier à tisser, chaque époque ' 

apportant un nouveau progrès. Ce métier est si .dégagé et 
fonctionne arec tarit de facilité qu'un fabricant dispose cou-- 
ramn~ent d'une mécanique de douze cents crochets, tandis 
qu'avec le métier à la lire le maximum acait été de huit cents 
cordes de rame pour l'exécution du dessin. 0ii peut dire au-- 
jourd'liui que ni la largeur de l'étoffe, iii l'étendue d'un dessin, 
i i i  la multiplicatioii des effets à produire d&s je dessin ii'ont 
de limites, car oii peut mettre plusieurs nieca~~iques Jacquard 
sur un même métier et accumiiler les cartons en nombre 
indéfiiii. 

Comme les dessins exigeant de 5 000 h 10 000 cartons sont 
fréquents, et comme pour chaque métier il  faut avoir la série 
complète, la dèpense eii cartons finit. par 6 tre coiisidèrable. 
Les plus récentes améliorations apportées à la mbcanique Jac- 
quard ont eu pour but de chercher à écoriomiser les cartoiis. 
La mécaiiique Vincenzi permet l'emploi de cartons ayant une 
très petite dimension ; la mécanique Verdol permet de sub- 
stituer le papier au carton : l'une et l'autre sont des réductions 
de la mécanique Jacquard., avec l'emploi d'aiguilles très fines. 

On ne se sert pas de la mécanique seulement pour les 
étoffes façonnées à effets compliqués. Son principe a été con- 
serve dans les petites mécaniques dites de 104 crochets qui 
sont utilisés pour les petits façonnés, et daiis les mécaiiiques 
dites mecaiiiques d'armures qui ont permis de suprimer les 
marches et ligatures autrefois multipliées dans les métiers 
d'étoffss unies, comme nous l'avons déjà observe page 332. 11 
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n'est pas rare de rencontrer, sur des mktiers destinés à 
produire des étoffes dont l'exécution exige h la fois un corps 

-.- 
1 
1 

\ 

Li 

a t  

Pig. 14'1, - hfétier d'htoffe fac;.orinée vu de profil. 
1 .  Marche. - 2. Poids pour tendre la chaine. - 3 Orcill»ns du rouleaii de ùerriérc. - 4. Vcrgcs 

dc la longueur. - 5. Chainc citenduc et formant la longueur. - 6. Battant avec son bouton. - 
4. RCgulatcur qui limite l'cnroulagc dc l'étoffe sur le rouleau dc devant. - 8. Corps do ii~aillons. 
-9. Planche d'cmpoutage. - 10. Croclicts de la mécanique. - 11. Griffe. - 12. Corde correspondant 
à la  marche c t  servant à aclionner la mécanique. 

de maillons et un remisse, une petite mècauique d'armures 
4, 

juxtaposi?e à une mécanique plus coinpliquée renfermait des 
centaines de crochets. 
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Les métiers que nous avons jusqu'à présent décrits sont 
ceux produisant les étoffes à fils serrés, rectilignes; leur 
largeur varie de 50 centimètres im,50; ils étaient, au 
X V I I I ~  siècle appelés métiers à la grande ~zacette, par oppo- 
sition avec les métiers étroits nommés métiers à la pelite 
naflette sur lesquels se fabriquaient les étoffes étroites telles 
que rubans, galons, etc. Ces derniers ont bénéficié, comme 
les autres, de tous les progrès réalisés. 

Mais vouloir énumérer et dkr i re  les con~bi~~aisoi~s des diffé- 
rents métiers qui sont enlployés dans l'industrie de la soie ce 
serait sortir d u  programme élèmentaire et d u  cadre restreint 
que nous avons adoptés. Chaque tissu demande, en effet, des 
organes spéciaux ; et des arnélioratioris incessantes soilt appor- 
tées dans les rouages de la fabrication. Il y a dans les écoles 
commerciales des cours particuliers, dits cours de théorie, oii 
un professeur démontre par quels procédés on tisse les châles, 
les peluches, les velours ciselés, les gazes avec fils de tour; 
les rubans awc leurs bordures si variées ; le crêpe de Chine 
avec ses deux trames à tors différents ; les articles de passe- 
inenterie, franges, çaloi~s et crêtes, qui exigent des prépara- 
tions particulières dé tordage et retordage dans les matiéres 
premières nommées guipe, canetille, cordonnet, chenilles, gri- 
settes, cablès, etc. 

C'est encore dans le cours de tlièorie qu'il faut chercher 
la (Icscription du métier à la barre usit6 dails la rubanerie, 
avec les machiiies qui l'accompagneiit pour faire les bordures 
de rubans, franges, effilochages, etc. ; di? d t i e r  sur lequel se 
fabriquent pliisieiirs pièces de velours simiiltailémeiit; des 
métiers à lacets et b cordoiinets où les bobines cliemiiient le 
long de rainures serpentailtes et se croisent pour prothire la 
tresse ; des métiers h bas où les aipilles font la maille ; des 
métiers & fuseaux tournants; des métiers h perles, etc., etc. 
Dien souvent il ii'y a pas 1111 tissage proprement dit et on 
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assiste à la révolution d'un fil ilon tendu autour de lui-même 
et d'aiguilles génératrices. 

A coup SCW il serait fort intéressant de suivre les transfor- 
mations du métier de tulle et mantrer le premier métier où 
la trame tournait autour de la cliaine en faisant des mailles 
coulantes ; puis le métier B chaînes et à ensouples multiples 
q u i  doiine le trille noué ; eiifin le métier h bobines réalisant, 
avec ses milliers de petits disques de laiton insérés dans un 
cadre et maintenus par des ressorts, le véritable réseau de la 
dentelle, le tulle fiohin. 

Pour être complet il faudrait parcourir les gammes d'étoffes 
faconi~ées arec letir montage ingénieux, avec les mécaniques 
mu1 tiples, avec les ba ttant-s brocheurs, etc. Et, après avoir 
dit  ce qui existe, qui pourrait prétendre avoir donné tous les 
secrets du tissage ? 

Nous n'avons eu d'autre prétention que celle d'exposer 
quelq~les principes de la fabrication des tissus. 

I l  nous reste pour terminer ce cllapi tre à parler des opéra -- 
tiens que subissent 12s étoffes après le tissage. 

11 i r ' y  n pas d'étoffe qui au sortir tlii métier soit directe- 
ineiit iiiise & la vente. Elles oilt toutes besoin d'être parées : 
l'iiiie est trop molle, l'niit,iae est trop chire ; celle-ci est terne, 
celle-là est tolite froissée, etc. L'eilseiiible des opérntioiis qii'oii 
peut post6rieiirernei1t nu tissage faire siibir i l'btofle con- 
stitue ce que l'ail iiorniilc l'apprêt. Voici la rapide éiiiimération 
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Le cylim-lrage a pour but de donner de la souplesse au 
toucher, de reiidre la surface lisse ef. brillante, enfin de teiidre 
l'étoffe. Cj-lindrer c'est faire passer avec pression le tissu 
entre deux cylindres de nietal q ~ i i  soiit ordiliaireinelit cliaiifftis. 

Le grillage par la flamine du gaz, et le rasage à l'aide de 
lames placées en spirales sur iiii cyliii dre tournant très 
rapidement, enlèvent le d~ivet qui fait saillie et qui est uii 
défaut de iietteti!. 

Le polissage coiisiste à soumettre le tissu au frottemeilt 
répété de lames d'acier entrecroisées, afin de donner du 
moelleux au toucher et du hrillaiit à l'aspect. 

L'encollage et le gomnza,qe soii t employés pour reiidre le 
tissu rigide ; oii lui doiiile de l'épaisseur à l'aide de matières 
étraiigères telles que la gomme, la colle, puis on le glace pour 
lu i  rendre son brillaiit. 

Le gnufiwge est l'iiicriistatioii d'il11 dessiil tracé en relief 
sur un cyliiidre. Lorsque la surface du tissu est lisse le dessin 
gaufre foriiie saillie ; lorsque la surface est rrliie, les dessiiis 
gaufrés formeii t 1111 cre~ix.  

Le moirage déterrniiie l'ecrasemeiit partiel de la trame 
qui perdant sa forme cylindrique offre à la lumière de non- 
\.elles surfaces réfléchissantes juxtaposées et différemnieii t 
iiidiiièes. On disthigue deux sortes d'effets de moirage : l'un 
appelé moire nizlique est produit par la pression d'uiie 
énorme calandre qu'oii pronièile sur le tissu pla& préala- 
blement sur cles rouleaux; les effets soiit dus aux hasard et 
préseentelit l'aspect le plus bizarre de lignes iiicrustées très 
brillantes qui s'eu trecroisent. L7autSre appelé .moire f'?*nqxrise 

ou utoii3e 7~012de est produit par le passage eiltre des cj-lin- 
dres c1iaufft.s de deux pièces superpos6es et cousues vers les 
lisières ; préalableiiieilt on a fait glisser les pièces a rec  une 
forte pressioii sur les deiits d'uiie rkgle eii bois règuliéreiiieiit 
espacées, et ces deiits ont d&ermiiié cles raies qui limitelit et 



arrèteiit les effets de moirage : ici les effets sont tloiic prévus 
et co11i.i~~ h l'avance. 

L'c'tciu-lage a pour but de consvr~er ou de rendre h un tissu 
sa largeur. 

L'ii~tp ~ ~ c s s i o n  est. l'opératioli 1:ar laqu~lle  on applique des 
dessins sur les tissus. Inrentée en Aiigleterre à la fiii du 
scriie siècle l'inq~ressioi~ sur 6toffes de laiiic f u t  iiitroduite 
cri Fraiice rers  2814. Mais cettc industrie n'a pris un 
graiid dèvelopïemeiit qu'après l'et ude (le la fixation des cou-- 
leurs l'aide de la vapeur. La vaporisatioi~ o w r e  les porer 
des fibres dans lesquels péilhtre la matiére colorante et par- 
fois agit m~mniquemeiit comme agent coagulant pour releflr 
la couleur. 

Après avoir parlé de la teinture de la soie en écllevea~ix, 
nous aurions pu ajouter que les tissus se teignent de la 
même rnaniére, par immersion dans des bains colorants, afin 
d'obtenir uiie couleur uniforme dans toute la largeur : c'est 
ce qu'on nomme le teint e12 piece. 

Si au lieu d'une seule couleur il s'agit d'en appliquer plu- 
sieurs ou fait de l'impression. I,'impression est donc une 
teinture sur tissu, mais elle demande une organisation spéciale. 
Les dessins, en effet, doiveut être trac& en relief' ou  en creux, 
ici sur des feuilles plates, là sur &s roiileaux qui seroii t en 
bois ou en inétal; Ir liquide destiné à agir sur les parties clri 

saillies ou dans les creux ; puis l'étoffe est pivssée coiitre la 
plaiiciie oii le roiil eau pour recevoir l'empreinte du dessiii. 

. ( 
Le tracé du dessiii peut être obtenu de diffGrentcs iiiaiiiei.c.s. 

On peii t vouloir conserver l n  teiiite primitive d'une bto ffc 
écrue au n~omen t où elle sera plongée dalis un bain coloraii t : 
c'est ce que l'on nomnie iinprimer avec réseroe. Le foiids est 
i;iiaiicè, le dessiii est reserw5. 



arrèteiit les effets de moirage : ici les effets sont (loiic p r h s  
et coiii~iis à l 'a~aiicc. 

L'étwdage a pour but de coiiserver ou de reiidre k uii tissu 
sa largeur. 

L'iiî~p rcssion est l'opérntioii Far laquelle oii applique des 
dessius sur les tissus. Iiirentée eii Aiigleterre h la fin du 
svrii%ècle l'inlpressim sur étoffes de laine fut iritroduite 
cii Fraiïce vers 2514. Mais cettc, ii~tlostrie n'a pris uii 
v a  iid dévelop~enwiit qu'aprés l'étude (le la fixation des cou -- ib 

leurs à l'aide de la vapeur. La vaporisation oüme les porer 
des fibres daus lesquels péiiktre la matiére colorante et par- 
fois agit mkaniquemeiit comme agent coagulant pour relemr 
la couleur. 

Aprés avoir parlé de la teinture de la soie en éclieveaiix, 
nous aurions pu ajouter que les tissus se teigiimt de la 
même maiiière, par immersion dans des baiiis colorants, afiii 
d'obtenir uiie couleur uniforme dans toute la largeur : c'est 
ce qu'on iionme le teint e12 pièce. 

Si au lieu d'une seule couleur il s'agit d'en applicper plu- 
sieurs 011 fait de l ' imp~ess ion.  I,'impressioii est donc une 
teinture s u r  tissu, mais elle demande une organisation spéciale. 
Les dessiiis, en effet, doivent être traci?s en relief ou en creux, 
ici sur des feuilles plates, là sur &s roiileaux q u i  seroiit eii 

buis ou eii iilbtal; Ir liquide destiné 2 agir sur les parties du 
tissu q u i  seront c o ~ i ~ e r t e s  par les dwsiiis est éteiidti s ~ i r  les 
saillies ou dans les creux ; puis l'étoffe est pressée coiitre la 
plaiiclic on le rouleau pour recevoir l'eri~preiii te du dcssiii . 

1.e tracé du dessiii peut é ti*e obtenu de difii>eïit cs r?ia!ii&res. 
Oii peut voiiloir eoiiserwr In teiii te primitive d'une éto liC 

écrue au i~ioiiien t où elle sera ploiigée ilaiis LUI baiii coloraii t : 
c'est ce que l'oii nomnie iiii~wiiner n u m  ~aksciacc .  I.,e foiids est 
i;iiaiicé, le clessiii est r é s e r ~ é .  



teinte et enlever la  couleur dans les parties destinées au 
dessin ce qui s'appelle imprimer par enlecage, ou bien mo- 
difier la coiileur dans ces parties4ce qui s'appelle imprimer 
par s lq~e~~posi t ion ou par conversion. 

On obtient les r è s e i ~ e s  par des moyens mécaniques, des 
ageu ts chimiques, des procédés physiques.. 

0ii opère les enlevages par des acides ou des substai~ces 
rongeantes capables de dissoudre la  couleur mise sur l'étoffe. 

Soiivent aussi l'impression est appliquée sur  la  chaîne 
seule, la nature du tissu ou les combinaisons de la fabrication 
voulant que la trame ne la subisse pas. Il est remarquer 
que, même dans ce cas, on est obliligè de commencer par faire 
u n e  sorte de tissu et de passer quelques coups de t r ime et 
là de manière à fixer la largeur de l'Stoffe et la plilce qu'oc- 
cupera chaque fil de chaîne : cette trame provisoire est défaite 
et ei~levèe après l'opération de l'impression lorsque le tissu 
projeté est exécuté avec la véritable trame. Une étoffe dont ln 
cllaine seille est inlprimée est donc deus fois placée s u r  le 
métier :I tisser. 

L'impression atteint une grande perfection ; c'est pourquoi 
nous avons essayé de montrer quelles difficultés sont à sur- 
ii~oi:tor dans l'exécution. De tout temps les Cliiiiois, les Indiens 
et les peuples cle l'Asie-Mineure ont fixé certaines couleurs 
sui. i? t  s étoffes; mais les imprimeurs sur  étoffes en Europe, 
qu'il s'agisse de cot.oiiiiades, de lainages ou de soieries, sont 
paneiiiis, utiiisarit les progrés des sciences physiques, chimi- 
qw w t riukaniqiies, rivaliser avec les peintres. 



L E S  TISSUS 

T E M P S  A N T E K I E U R S  AU X l X e  S I È C L E  

1. Classification gériérale : deux classes, soieries pures, soieries mélangées ; deux 
familles, soieries unies, soieries îiic~~nnées ; quatre genrcs des unis, taffetas, wrgks, 
satins, velours ; quatre genres des faconnc's, damas, broca:elles, lampas, drogucts. - 
Classitication par 1cs dessins : pkriude byzantine, période arabe, pbriode italienne, 
période francaise. - II. l'érioùe byzantine : production en Chine, en 1 erse et dans 
l'einpii e bjzantin ; soieries trits rares dans le commerce ; marches en Orient; Ics 
soieries sont emporlkes par les Juifs e t  les marcliands Syriens chez les Romains, 
puis chez les diffGrents peuples qui occupent l'E~irope occidentale : Lcrancs, Goi lis, 
Imnbards, etc. ; la contexture des tissus est ptimilive: les dessins rappellent 14,s 
composilions de l'art assyrien, personnages, cl.asses, cniimüx aflrontés, fleur*us, 
plantes, entrelacs, figures geométrique S.- III. PGriode arabe : estension de  1'inclii:irie 
de  la soie en A f .  ique, en Sicile, en Espagne par les Arabes déjà producteurs dans la 
Perse e t  la Syrie; augmenta!il n de la consommation des soieries en Europe, par 
suite des rapports que les croisades ktahlissent entre les Occidentaux et  les Asia- 
tiques ; deux sources bien distinctes : 1-es provinces miisulinsnes, les provinces ch: b- 
tiennes; a I.ucques, et  a Florence I'industlie des scieries est établie au xmesievle; in- 
termédiaire de ce coinmt rce.: juifs et  ma<chands italiens; grands progrks dans la 
contexture des tissus, étoffes a chaînes e t  a tratnes iniiltiples, découverte du fil d'or 
compos8 qui donne un grand élan à la fabrication des draps d'or; ornementation 
nouvelle ou les plântes et les Beurs jouent le r6le principal; types créés aux sirie 

e t  xxve siècles sous l'influence de la consonmation euroyecnne.- IV.  I'éiiode ita- 
lienne : manufatures italienncs très prospéres aux x ~ e  et avre siècles favoriskes 
par le luxe croissant des vèteirients, par l'adoption des niodes italiennes dans les 
cours d'Europe ; progrbs remarquar~les dans la fabrication. - V.  Période francaise : 
debuts de l'industrie dc la soie en I'rancc, elle se priioccupe de satisfaire à la con- 
sommation couraiite e t  au\: caprices de  la mode trés 1-ersatile; r lle est favoriskc au 
XVIP siCcle par la pro'ection des rois et par la prépondérance cpe prend 1''ni.i~ d m s  
les choses de goût ; sa lut tc contre l'industrie italienne aux svi* et xviie siécles ; son 
dé\-eloppement clû a l'esprit inventif des ouvriers qui ne cessent d'ambliorer les pro- 
cédés di3 fi?.!~rication ; dessins adoptks SOLS Louis XI\', 5ous Louis S V  et sous 
Louis XVI. 

C L A S S I F I C A T I O N  

Les tissus de soie forment deux classes : itoffes de soie pure, 
étoffes de soie r n é l a i l g é e .  Les iioms i i i d i q u e i i  t siiffisanimen t 
s u r  quelles brises est établi le classement. 
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Les inêmes metiers et les mêmes procédés de fabrication 
soli t utilisés, que l'oii emploie dans le tissu la soie pour chaîne 

a 

ct pour trame ou. que l'oii mêle avec la soie uii autre textile. 
ihissi s'efforce -bon jouriiellement par des noms de fantaisie 
de désigner chacun des articles adop tés par la coiisomma tioii et 
aussi promptement rejetés par elle. Mais ces noms ne portent 
en eux mêmes aucune iiidication ni de la matière ni de la 
fabrication. Et il en a été malheureusement de mSme dans 
tous les temps, car il est impossible au collectionneur de 
tissus aacieiis de dire s'il possède parmi ses écliantillons les 
ètoffes qu'Anastase le Bibliothécaire nomme blatlijz, fiaz- 
tlalum, inziziii2un2, ou celles qui. an moyen âge étaient 
appelées camocas, ceudal, sam it, bauclepiiz. 

N'est-il pas, dès lors, prkférable de s'arrèter aux gandes 
lignes ; aux tissus pour ainsi dire types que l'on peu!. définir 
par le jeu (les fils de la chaîne et que l'usage a consacrés à 
l'&poque où l'indiistrie de la soie s'est définitivement implantée 
en Europe? 

Dans les étoffes de soie pure comme dans les étoffes de 
soie mélangée on distingue deux familles : les unies, les 
faço7znc;ès. La première famille comprend comme autant de 
genres : les buffctns, les serg&s, les satiizs, les re/ours. 
La secoiide famille comprend les ta ffelas fapznés, les 
dainas, les salins lame's, les droguets, les Orocalelles, les 
brocal-ds. 

Les u u i s  sont les tissus qii'on peut ~sècu te r  arec les lisses 
seules. 011 a pourtant doniiè pendant le xvi II" siècle le nom de 
f~lçonîzés ci n~arclzcs à des iissus eribcutSs h l'.aide de marches 
ct cle ligatures, niais les dessins représentés étaient de très 
petits effets qu'on produisait h l'aide d'une seconde chaine 
iiomm&e poil c de semblables tissus seraient aujoiird'hui 
classés parmi les unis. 

Les firçomds 8ont les tissus o:i l'on hlet cil jeu un nombre 



C L A S S I F I C A T I O N  293 

de fils trop grand pour que l'on puisse se servir de lisses ; il 
faut alors avoir des maillons et une mécanique Jacquard. 

Les tafetas sont les tissus où la chaîne est levée réguliè- 
rement par moitié. C'est le tissu uni le plus simple, celui qui 
dès le début a été fait sur un métier (fig. i44). 

FIG. 145. - Le taffetas. 

1 .Disposition de l'armure. - 2. Arcades qui supportcnt les lisses.-3. Fils de la chaîne subdivises 
par séries de deux Tifs. - 4. Lisses. - 5. Effet de l'armure par Ic croisement de la trame arec 
I'organsin. 

Suivant qu'ou emploie des fils simples ou -des fils doubles, 
ou un mélange de fils simples et de fils mü!tiples, et suivant 
qu'on varie la réduction des tissus, on obtient des étoffes d'un 
aspect différent qui ont été nommées florence, marcelim, 
gros de Naples, poult de  soie, gros d'Oran, etc. Si l'on 
emploie deux chaînes l'uiie simple et l'autre triple, arec deux 
trames l'uiie fine qui se passe sous la cliaiiie simple, l'autre 
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plus grosse qui se passe sous la chaîne triple, on fait le gros 
clcs Indes. Le gros de Tours est up dériré du taffetas, il a 
deus coups cle trame passés sur la mêine levée de lisses ; et si 
plus de deus coups sont passés sous le mêine pas on a le 
camelé.  La faille est un taffetas fait a r e c  une chaîne cuite et 
une ti*ame souple. Le crêpe est un taffetas tissé en écru avec 
u n  organsin excessivement tordu et qui , a  subi un appret 
spkcial : le crépage est doiiiié après le tissage à l'aide d'un 
rouleau en métal sur lequel des saillies sont minagées. La 
gaze est également uii taIretas tissé en écru. La popeline est 
un taffetas tramé laine. 

Le3 sergés sont les tissus ou, la chaîne &tant partagèe en 
séries d'un même nombre de fils, chacun des fils de la série 
est lié successivemeii t d'une manière régulière avec. Ia trame. 
L'aspect du tissu a cela de particulier qu'il présente des 

' sil!oiis obliques traversant toute la largeur de l'ètoffe, sillons 
tktermiiiés par le liage des fils avec la trame. Le nombre 
des fils qiii soiit pris pour composer un sergé varie de trois h 
douze ; les combiiiaisoiis de liages soiit donc très nombreuses. 
L'étoffe présen te une surface plus brillante que celle des 
taffetas parce que la chaîne si le sergé est effectué par la 
chaîne, la trame si le sergé est effectué par la trame, flotte et 
demeure pendant une certaine longueur sans être liée. 

Suivant la loiigueur du flotté, et suivant la disposition du 
liage, le sergi! prend le nom de leva~zti~ze, bntam'a, virginie, 
raz de Saint-Maur, etc. 

Les serges donnent lieu à un grand ilombre de deril-ès que 
l'on obtient en conservant le decochement par un fil ou par 
deux fils, mais en modifiant l'évolution de la duite. Ainsi les 
clierrons, les losanges, etc., sont des sergés dont la côte est 
i i r  terrornpue et contresamplée (fig . 146). 

Les salGzs soiit des tissus dans lesquels la chaiiie ètaii t 
partagée en séries d'un mêriie nombre de fils cliacun des fils 



de la série ne se lie pas arec la trame par un décochement 
suivi comme dniis les sergés, mais Corrne un liage tlisséiniiié * 

et isolé ; l'aspect de 1% toffe est ti8ès brillant préciséme ir t parcc 
que la lumière. en tombant sur la surface, n'est brisèe en 
aucun point. 011 fait des satins avec u n  nombre de fils qiii varie 

Fig. IbG. - Le sergé, 
2. Disposition d e  l'armure. - 2. Arcades des tisse;. - 3. l,a chainc subdivis6e par séries dc qualm 

fils remis suivis - 4.  L~ts lisses.- 5. Effet produit dans l'i?toEc par Ic croisc.ncrit dc 1a trame avec 
la  chaîne. 

de cinq à soixante-quatre; mais il faut remarquer que pour 
les satins unis les armures ordinaires a i t  de cinq b do~ize fils, 
et que les armures de satin à grand nombre de fils sont uti- 
lisées pour lier les trames lancées dans les ètoffes Saconnées 
où ces trames ne font pas corps avec le fond. Les riches 
satins unis  soiit faits avec une serie de huit fils (fig. 125). 
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Il  faut  encore remarquer que pour constituer uiie armure 
de satin on est obligé de prendre un décochement représeiitè 
par un . nombre qui est premier avéc le nombre des fils de 
cliaîiio cornposant la &rie. Ainsi pour un satiii fait avec huit 
filsle décochement sera de trois ; un satin fait avec douze fils 
aura un dècoclierneiit de cinq. Les noms alcyo~ze, sath2 à 2a 
reine, sati~a princesse, satin duchesse, satin rîzerveilleu.~, 
g+u-ztZanzès, etc., ont été donnés à des satins qui diffèrent, 
soit par le nombre des fils compris dans l'armure, soit par la 
réduction c'est-à-dire le rapprochement des fils de cliaiiw et 
des fils de trame, soit par la quantité des fils de chaine, soit 
enfin par la nature des matières premières employées. 

Le taffetas, le sergé et le satiii sont les armures fonda--- 
mentales : oii les retiaowe soit seules soit combiiiées entre 
elles dans les tissus quels qu'ils soient. 

Parmi les étoffes xiiies comme parmi les ktoffes faconliées 
il y en n qui iikessiteiit l'emploi de deux chaiiies : c'est lors- 
qu'une partie de la chaîne doit produire uii effet particulier 
differeiit de l'effet produit par l'autre partie. Dans l'ktoffe 
façonnée il s'agit d'un dessin ; dans l'étoffe unie il s'agit d'un 
embuvage exigeant qu'une partie soit plus loiigue que l'autre. 
L'étoffe h double clia'ine la plus répaldue est le r el ours ; eii 
raison de la célébrité que conserve tlepuis le Inoyen âge ce 
riche tissu, nous iiisisterons sur le procédé de fabrication 
tout spécial qu'il exige, procédé déjh indiqué (pag- 203).. 

Dans le velours les armures combinées sont le taffetas ou le 
sergé pour ia chahe qui fait 16 fond et que l'ou nomme la pic&, 
tandis que l'autre chaîne riommée le poil fait un caiiilek 
Une tige en cuivre qui porte uiie rairiure à sa partie supérieure 
est placie s )us le p ~ i l  de maniére i le soulever ; puis l'ouvrier 
promène une lame fine et très aiguisée te long de la rainure 
pour coup" les fils du poil. Deus fils de la c!iaine soiit inter- 
calés entre cliaque fil de poil; et trois coups de trame soiit 



passés avant que le fer soit mis : de sorte qu'un r6seau eiitourr 
et maintient les fils coupés qui saillissent sur  l'étoffe. Si on 
Ôtait le fer sans coiiper le poil celui-ci ferait une sorte cle 
petite Imucle et on aurait le velours frisé ou é'pinglk. Si 1'011 
combine les effets du velours coupé ayec ceux du relours frisé 
on produit l'étoffe nommée velours ciselé. 

On cornilrend que la partie de la chaîne qui est soulevée par 
le fer et qui forme une I~oucle doit êtrù bemcoup plus longue 
que l'autre partie qui lie en taffetas ou en sergé. Le calcul de 
cet te diffèrelice de loiigueur entre les deus  chaînes, ce qu'on 
nomme l'enzbucage, a iim grande importance lorsyu'il s'agit 
de velours représentant des dessins par l'irnpressioi~, comme 
les relours bien coiiiius s-111s le i m i i  de ~ e l o i i r s  Grégoire. 

Parmi les étoffcs \-~liies celles qui  out uii poil 1011; sont 
riornmées pelzcches. 

Il est regrettable que le iiom (le  elo ours qui désigne aujour - 
d ' h i  uiie étoffe parfaitement défillie, soit tloiiiié des tissus 
dont la fabrication n'exige l'emploi d'aucuii fer : ainsi les 
ètoffes appelées @elouras des Imles, vclow*s otto112 an, sont 
des armures à côtes saillantes qui n'ont aucun rapport arec 
le T-elours, et daiis lesquelles les effets soiit obteiius par des 
cornbiiiaisoiis de clenx cliaîiies et parfois de deux trames. 

Les damas ,  que nous avons iiidiqiiés comme un des genres 
classiques de la famille des faqoiiiik, soiit le r6sultat d'uiie 
coinbinaison de deux satins. Le foiid clu 
brillant fait par la chaiiie, tandis que le 
niai que produit la trame de l'autre côté 
cliaîne. Ce clamas exécuté a ~ - e c  uiie scuie 
compliqué. 

tissu est un s a t h  

dessin est l'eiiver.: 
du salin fait par l n  
çiiaîiie est le iiioiiis 

Le d a m s  polir meubles qui a plusieurs cuuieurs exige 
uiie seconde chaîne spéciale pour lier les trames supplémeii- 
taircs, liage qui se fait ordinairerneii t avec l'armure sergée. 
Ces trarncs supplkiiie:~ tniws (ln lis les tissus q u  i p ~ i r  iwiit le 
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nom d'itoffes lamées alternent avec la trame de fond et vont 
d'une lisiere à l'autre; mais elles flo~telit à l'eiirers partout 
oh elles ne doivent pas concourir au dessiii, et forment des 
brides plus ou moiris longues entre les poiiits de croisemeiit. 

La brocatelle est un damas, dans lequel le dessin fait par 
la chaîne s'enlève en satiii sur uii foiid fait par la trame liée 
en sergé. 0ii se sert du fil de lin comme trame afin de bosse- 
ler le fond et augineiiter le relief. L'exéciition exige deux 
cliaînes dont une poiir le liage, et trois sk ies  de lisses, l'une 
pour l'armure satin, l'autre poiir le liage à l'envers, l'autre 
pour le liage à l'endroit. On disait au xvrrc siècle ztn hroccctel. 

Le lampas est un damas dans lequel le dessiii est fait en 
taffetas et s'enlève sur uii fond satin qui est d'une autre 
nuance. L'eséciition exige deux chaiiies, des lisses pour le satiii, 
des lisses pour le taffetas, des lisses pour le liage à i'endroit, 
des lisses poiir le liage h l ' en~~e r s .  

Le droguet est un façonné oii le dessin est produit par u n  
effet de poil s'ei~levaiit sur un fond arinurè cpelcoiiqiie. 
L'exéciitioii exige deux corps de mailloiis : l'iiii pour la chaîne 
de foiid qui passe ensuite clans des lisses ; l'autre polir la chaîne 
de poil. 

Les brocards ne formeiit pas un genre de tissii façonné 
qu'on puisse definir comme les prècédeiits par iiii mode d'exé- 
cution spécial : on compre~id, eli effet, sous le nom de brocards 
toutes les étoffes qui dans leur composition ont des fils 
métalliques or ou argent. Des tissus de fabrication très variée 
y figurent donc depiiis l'étcffe Iégére et bon inarché où quel- 
ques coups de trames lancées montrent les reflets du métal, 
jusqii'h l'étoffe épaisse oii l'or fin est prodigué. Les plus riches 
brocards a~ijourcl'hiii sont ceux destinks aux v6ternents sacer - 
dotaux; ils se subdivisent en broché or  sur  fond soie, broclié 
soie sur fond or, biaoclié or sur fond or. On dit qu'une étoffe 
est brochkc lorsque la trame est appliquée dans une partie 
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limitée du dessin à l'aide de petites navettes nommées espolins, 
au lieu de traverser l'étoffe dans toute la largeur comme cela 
a lieu pour la trame dite Imzcée: l'avantage de ce procédé est 
tl'écoiiomiser la matière et de permettrz, pour reiiforcer les 
effets, d'accuiiiiiler en saillie cette matière qui n'est pas liée à 
l'eii~ers. Le fil d'or ernployb dans les &offes est fornié d'une 
lame d'or qu'on enroule autour des fils de soie ; le titre de 
l'or aiiisi utilisé est complètement libre. 

On donne le nom de pékin à toute étoffe rayée lorsqu'il y 
a dans sa contexture deux ou plusieurs armures. Une étoffe 
unie rayée est forcément tissée avec des soies teintes au moins 
en deux nuaiices différentes ; uil pékin 
rayures faites avec des soies d'une seule 

l'elle est la nomenclature usuelle, eii 
des tissus unis et des tissus façoiiiiés. 

Mais en dehors de la classification qui  
texture du tissu, i l  y a le classement fait 

peut présenter des 
et même nuance. 
termes de fabrique, 

a pour base la con- 
d'après l'ornemen- 

tation, classemeiit qui ne comprend que les étoffes façoiinées 
puisqii'il se fonde uniquement sur les dessios représentés. 
Comme la décoration des tissus fait partie de l'art général du 
(lessin, ils sont admis dans les musées à titre de témoins du 
style d'ornementation appliqué daus les arts industriels. Le 
uroupement des étoffes est donc géiiéralemeiit effectué d'après b 

les dessins ; iious l'adopterons, et pour doiiner une idee de 
l'histoire des soieries iious présenterons quatre types,, le type 
byzantin, le type arabe, le type italieii et le type francais. 

Cetle subdivisioil est indiqiiée par les &tapes que l'industrie 
de la soie a fournies en allant de l'Orient A 1'0ccicleiit. Et elle 
a cela de particulier qu'elle coiicorde avec les progrés succes- 
sivernen t réalisés. Ainsi, en suivant le tissage des soieries 
depuis les premiers siècles de notre i?re jusqu'au xvrri%ècle, 
oii le  oit débuter tlaiis l'empire bjzantiii, se tlévelopper et 

s'améliorer du vrrrqa X I I  ic siècle daris les pro~inces soumises 
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aux Arab&, prendre ensuite eu Italie un aspect tout autre par 
suite des perfectioiinements realisés et dans les machines 
employées et dans l'art de décorer les tissus. Nous adoptons. 
enfin 1.111 type fraiiçais que nous plaçons a u  xvrrrc siècle parce 
que les étoffes tissées en France ont à ce moinent l'kclat et 
la vogue qu'avaient les etoffes italiennes daiis les siècles pré- 
cèdeiltu. 

Ajoutons une dernièrz observation. Ces subdivisioiis, né.- 
cessairement un peu arbitraires, ne sont nullement exclu- 
sives : dire par exemple que l'industrie de la soie a été ita- 
lienne du xrvc au sviC siècle ce n'est pas dire qu'on a ensuite 
ces& de tisser la soie en Italie aux xvrrc et xvrire siècles ; ce 
n'ést pas dire noii plus qu'on avait à cette époque siispendu 
la fabrication des étoffes daiis les pays où le tissage de la soie 
était établi avant qu'il n'y eût des mitiers en Italie. On peut 
au contraire noter que tout p3ys, dès qu'il a été assez heu- 
reux polir s'approprier le tissage de la soie, le garde soigneu - 
semen t . 

Nous avons, pour tracer notre rapitle %tude historique, 
suivi l'ordre que le savarit directeur du Musée industriel de 
Lyon, M. Term ), inspiré par uiie longue expèrience et un 
goût parfait a adopté dans la galerie des soieries. C'est parmi 
les nombreux tissus chro:~ologiquemeiit exposés que nous 
avons pris quelques dessins. Nous n'avons pas la prétention 
d indiquer, encore moins de résoudre, toutes les questions si 
varices et si complexes tant au point de vüe technique qu'au - 
point de vue esthétique qui peuveut 6tre posées en prèsence des 
précieux matériaux accuitiul&s dans les vitrines : notre but 
est seulemelit de moiitxer combieii elles soiit iiitèressaiites et 
méritent de fixer l'atteritioii. 



Pendant les premiers siécles de iiotre ère les communications 
entre l'Asie occiden tale et la Chine ètaien t régulières. La mer 
Rouge était un des passages pour aller de la Méditerranée au 
port d'hden où venaient aborder les navires arabes et ii~dieils 
employés dans la narigation de l'océan Indien. Il arrivait donc 
h Alexandrie deces étoffes sériques si célèbres dans tout I'mn- 
pire romaiu. II en arrivait encore avec les épices, les mousse- 
lines et les pierreries de l'Inde, dans les ports du golfe 
Persique, pour se répandre ensuite par l'Euphrate et le 
Tigre dans les provinces de 1 '~ s i é  occidentale. 11 en arrivait 
par le centre de l'Asie : l'introduction d ~ i  boiiddliihe en Chine 
a rendii plus fréquentes les relations entre cette contrée et 
l'occident ; un  peuple actif et cornrnergaiit, les Ephtalites, qu'on 
croit retrouver dans les Djats actuels, occupe la Bactriane et 
favorise le  passage des caravanes qni de Serarnet ropolis 
(Kan-tclteou) vont par Samn~ca~id  et Kaboul soit dails le 
Pendjab au sud, soit vers les cl&filès des Portes Caspienries et 
TT,-. -) fidatane h l'otiest. A ilrtaxarte, ville frontière de l'empire 
romaiii, A Batné, h Calhique et à iVisibe d i  soiit, tenues chaque 
aimée des foires in~portantes, il y a trafic de soieries diinoises. 

Eii mème temps, et par ces mêmes routes, arrivaientdes soies 
i p e  les Perses et les Grecs s'efforçaient de moiiopoliser pour 
leurs maiiufactures, car il y amit chez eux des iiidustries de 
liii et de laine très florissai~tes et par suite cles métiers tout 
prêts pour t i s ~ r  la riouvelle riiatiére testile. 

X dater. du \-w siècle, la séi~iciculture s'citant propagée dans 
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l'Asie Occidentale, la soie devient plus abondante, et les 
soieries perses, syriennes et coilstai~ti~opolitaines se montrent 
plus fréquemment sur les marcliés auprès des soieries chi- 
noises. 

Tel est le tableau que l'histoire nous présente de l'industrie 
de la soie du it'r au rre siècle de notre ère. Kous avons 
nommé cette pèriode la période byzantine parce que Constan- 
tinople est pour les Occidentaux le centre de l'industrie 
soyeuse et le grand entrepôt des soieries : c'est .de Constaiiti- 
nople que vieiineiit les tissus que les m.arcliands syriens et 
juifs font connaître B l'Europe occiden tale, les tissus qui appa- 
raissent dans les trésors des papes et qu'Anastase le Biblio - 
thécaire, Ieur historiographe, éi~umére si cornplaisammen t, 
enfiii les tissus que les pèlerins trouvent à Rome et en empor - -  

tent pour faire des offrandes aux églises et aux abbayes. Les 
noms blattin, staurax, funclatuîn, itrbizitlurn, hemmzitun~, 
que portaient les tissus, atteitent leur origine grecque. Outre 
~onstant ino~le ,  il y avait dans l'empire grec un grand marclié 
célèbre, Antioche, brillante capitale de l'ancien royaume des- 
Séleucides, où se centralisaient les prodiii-ts des riches indus - 
tries de la Syrie et de l'Asie-Mineure. Enfin ajoutons qu'au 
xc siècle le' Peloponèse, après le départ des Esclarons, devient 
pour les inarcliands italiens, amalfitains et T-éiiitiens, uii centre 
séricicole important B exploiter : l'industrie p r i ~ é e  s'y dbre- 
loppe et est favorisée par les empereurs de la dynastie macédo- 
nienne, tandis qti'h Cons tantinople elle iic cesse d'être entra- 
vée par le GjriiScée, atelier spécial des empereurs. De sorte 
que la Gréce, province de l'empire byzantin, demeure tins des 
pri i iciples sources de soieries pour l'Occident. 

Tou tefois, inérne en èteiidaii t la période jusqii'au xi" siècle, 
les étoffes qui ont 6th produites peiidant ces clébuts de la 
fabrication des soieries ont étA cscessivemeiit rares en Europe. 
La coi~sorniiintioii locale absorbait les étoffes qui arrivaient de 



Fm. 147. - Tissu, e n  soie pure, antérieur au vrrie siècle. 
r - T Y P E  A P E R S O N N A G E S  E T  A N I M A U X  - 

1.0 tissu est exécuté en lancé croisé avec cinq nuances alternées trois par trois : 1c 
rouge est figuré par des hachures, le vert et le bleu par des diagonales foncées 
le blanc par des diagonales fines, le jaune par deS.raies horizontales fines. L'armiw 
est un sergé uniforme fait avec les trames. 



la Chine et celles que les maiiufactures de l'Asie occidentale 
pouvaient produire n e c  les soies importées de l'extrême Asie. 
Les princes Sassanides, fondateurs du second empire persans, 
avaient doun6 un graiid éclat à leur nom, et s'étaient entoiirés 
d'un grand luxe, jaloux de rivaliser avec les empereurs de 
13yzaiice et d'en imposer aux rois turcs de l'Asie centrale 
et aux rois indiens avec lesquels ils entretenaient de conti- 
iiiielles relations. 11 n'est donc pas étonnant que les types de 
soieries, tissèes chez les Uyzaiitins et les Persans, soient aussi 
rares. Les miides qui en possèdent quelques fragments en sont 
redenbles l'usage de mettre de riches vétements dans les 
tombeaux des k ê c p s ,  des abbés et des personnages illus- 
tres : ces échantillons recueillis en A~igleterre? en Allemagne 
et en France, sont nécessairement très frustes. 

Tout récemment les fouilles pratiquées en Egypte dans Ics 
nécropoles d'l-llmin et sur le territoire d'El Fayoum occupés 
parles Coptes ont mis au jour des soieries. 011 ii'arait trouvé, 
jusqu'h présent, aucune étoffe de soie sur les momies parce 
que la loi religieuse des I&yl)tie~is défend d'ensevelir les morts 
al-cc des étoffes autres que celles qui sont tissées de fibrts 
règetales, mais les Coptes étaient chrétiens et ils avaient 
honoré leurs morts, comme oii le faisait clans tous les pays 
soumis au christianisme, en les couvrant des plus riclits 
tissus de laine ou de soie. Or l'liabitutle d'embauniei* lés morls 
a été supprimée t n  Egypte au w i c  siècle de nc.tr2 ère api*ès 
les conyuétes di s Arabes ; dès lors il est possible de classer 
avec certitude ces tissus entre le 11-t le \-mC siéde, et la 
rareté des tissus de soie, comparée à la grande quaiitite de 
tapisseries et d'étoffes brochées de laine de couleur pourpre, 
prouw combien ces riches étoffes &taielit peu r&paiitlues 
même clans l'Asie occiclentale à l'époy ue byzaiitiiie. 

Ces fouilles des nécropoles d'.Aliini n e i d'El Fayoum oii t 
coitfiriné I'ailtiquitA de certaines étoffes qui sont conservées 



30 i [JES TISSUS 
- --- -- --- - -------A---- - ----.-- - - -- 

dans les inuskes d'Europe et dont la date de fabrication a k t& 
fixée par les arclièologues entre le IV et le vri~?iècles de notre 
ère. Des soieries identiques à ces échantilloiis comme contex- 
ture ont été en effet exhumées. Ce sont là, suivant nous, 
les étoffes que l'on peut véritablement nommer byzantines : 
clles soiit typiques par le tissage et par les dessins. 

La cllaine est grosse; elle est tissée sur des peignes eu bois 
à un fil par dent. La trame passe daus toute la largeur de 
l'étoffe, mais elle ne paraît à l'endroit que dans un espace 
dStermiii6 par Ie coloris du dessiii et là elle lie toujoiirs de la 
meme manière la chaîiie ; les trames de direrses nuances se 
siiccédent en contiiiuniit la rnêrne armure qiii est uii sergé. A 
cmse  de la grosseur de la chaîne et de celle dii peigne le 
flotté de la trame paraît alloiigh, bieii qu'elle s'étende sur trois 
fils de clinîrie seulement : de 1h le brillant que préserite la 
surface; inais celte surface est plate, les iiuances sont comme 
plaquées, on dirait le  dessin d'un émail ou d'une mosaïque. 
Le tissu est ii:ou et ne se tient pas. 011 dit ortlinairemeiit, en 
faisant allusion h leur mode de tissage, que ces étoffes sont 
lancé- croisé. 

11 y a des étoffes dont le dessiii est ex(?ciit6 al-ec plusieurs 
trames formant camaïeu, c'est-&-- dire teiri tes dans la meme 
nuance mais avec des tons très difftkents l'un de l'autre. 
l'elle est I'étofi dela figure 148. Dalis d'autres la coinpositioii 
est multicolore et trac& ayec des nuances heurtees et frai1 - 
dies, telles que bleu, wrt ,  rouge, blanc, jaane I l'dofl'e dont 
nous domoris le dessiii est es&cittée (fia. 147) n e c  ces cinq 
conleurs alterilèes trois par trois. 

antèrieu~eirieiit au sc siécle. Ce fait s'expliquerait par la 
nature dii fil d'or qui,  étant massif, lie se p i t a i t  pas LIU 





tissage avec la soie. Lorsque les écrivains des premiers siècles 
de notre ère parlent de produits manufacturés dans lesquels 
figure la laiile ou la soie avec l'or, i l  faut donc se repré- 
senter des tapis, c'est-à-dire des produits à contexture très 
forte et très èpaisse et oh le fil d'or métallique pouvait s'en- 
châsse r. 

Les soieries mélangées d'or deviennent au contraire abon- 
dantes dés qu'un fil textile doré, composé d'un fil de lin entouré 
d'une feuille d'or, est inventé et foiirnit à l'ouvrier tisseur une 
trame souple facile à réduire et à étendre. 

L'emploi de ce iiouveau fil aurifère détermine dans la 
contexture du tissu un notable changement. Ainsi le drap 
d'or, que nous représentons (fig. 149) et qui pourrait être 
regard6 comme tissé au xrre siècle à Antioche, célèbre ma- 
nufacture syrienne, a deux chaînes; l'une est employée a lier 
l'or qui fait le dessin, et l'autre sert à lier la  trame soie 
rouge qui fait le foiid. Nous reviendrons sur les progrès du 
tissage lorsque iious parlerons des tissus des XII" et m r C  siScles 
qui appartiennent à la seconde période de l'histoire de l'in- 
dustrie de la soie. 

Ce qui caractérise les ètoffes de la première période c'est 
que le dessin est exécut6 à l'aide de la trame ; l'imitation dit 
t rmail  des tapis de haute lisse est donc incontestable. 

Nous ayons choisi, pour les faire esquisser, deux types. 
Le premier est à personnages et animaux (fig. 147). 

Le dessin, qui représente presque toujours un combat, 
rappelle les lut tes du cirque ou les chasses. C'est à cet te caté- 
gorie qu'il faut ra ttaclier les étoffes sur  lesquelles se ren- 
contre LUI personiiage isolé ou le portrait d'un empereur 
(fig. 148). Ces figures grossiéreineiit iiiteryrétées donnent une 
fausse idée de ce qu'était alors l'art du dessiii : il y a ,  en effet, 
parmi les lainages trou& à Akmiii, des tapisseries ornées de 
figures trbs correctes et trés filiernent exécutées, véritables 

20 
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figures grecques. Il est évident que les insuffisanoes des pro- 
cédés de tissage sont les seules causes des imperfections signa- 
lées. L'inspiration de ce premier type, personnages cliassant 
ou portraits, doit être cherchée dans l'art persan tel que le 
traduisent les tapisseries babyloniennes. 

1 e second type, avec animaux affrontés (fig. i49), a été éga - 
' 

lement emprunt6 h l'orient. Ainsi Quinte Curce, décrivant la 
décoration des ~êtements  des Perses, parle d'oiseaux affroiités 
qui se précipitent l'un sur  l'autre. 11 semble meme qu'il faut 
remonter jtisqu'à Zoroastre pour trouver l'origiue de ce 
groupemefit de deux animaux ; car parmi les petites pierres 
gravées, connues sous le  nom de cylindres babplonieiis, qui 
ont été trouvées en ~ k s ~ r i e  dalis les fouilles des vieilles cités 
et qui nous initient aux pratiques de dévotion des hleiidaïtes, i l  
y en a une sur  laquelle sont reprèsentès deus sphinx ailes 
affrontès et placés au pied de l'arbre mystique, le honza, sym- 
bole de l'immortalité, l'arbre dont le jus doit être offert pendant 
les sacrifices à Ormuzd. Ainsi, au début, pour les peuples 
asiatiques c'était la représentation du symbole religieux ; chez 
les Grecs ce n'est plus qu' un motif de composition dont la 
disposition symétrique devait nécessairement plaire au des- 
sirateur. 

Une grande \-arikté d'animaux se retrouve dans ce genre 
de composition. Anastase le Bibliotliécaire, faisant allusion 
aux riches AtoQfes dmilées aux églises aiitérieurement au 
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se siècle, énumère les griffons, les licornes, les lions, les de- 
pliants, les aigles, les paons, les faisans, les canards. 

Quelle que soit la composition, scènes à personnages ou 
animaux, elle forme généralement un motif central autour 
duquel est une figure géométrique cercle ou losange. 

Outre ces genres de dessins on rencontre sur les étoffes 
uiie grande variété d'au lres corn positions empruntées souvent, 
il faut le reconnaître, à l'art assyrien, telles que fleurs, pal- 



Fra. 149. -Tissu soie et or de la fin du xrre siècle. 
. T Y P E  A A N I M A U X  A F F R O N T E S  , 

La trame soie rouge est employée pour le fond de I'étoffe qui est en armure serge; 
qui est, lancb  

I . . 



mes, feuillages, fleu- 
rons, figures géomé- 
triques, etc. (fig. 148, 
l.50 et 151). Au reste 
ces motifs de dhco- 
ration sont les pre- 
niïers que les pein - 
trcs et les mosaïstes 
adoptèrent, et que 
Ies orfèvres repré- 
sentèrent en enchâs- 
sant les pierreries 
sur les calices. 

Citons enfin les 
crois' tantôt isolées 
et formant semis, tan- 
tôt enfermées dans 
un cercle : c'est un 
dessin très simple qui 
a été souvent repro- 
duit. 

Tous ces dessins, 
nous le répitons , 
sont lourdement ex;- 
cutés ; mais eii les 
jugeant il ne faut pas 
perdre de rue  coin - 
bien est imparfaite 
et restreinte l'orgn- 
riisatioii dont dispo- 
sait le fabricant. Le 
métier à la tire pri- 
mitif, qui existe eil- 

YIG. 130. - Galon tisse i deux lacs suivis. 
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core dans les contrées asiatiques 
les plus arriérées, est sans doute 
le métier auquel Thèodoret, évêque 
de Cyr au IV" siècle, fait allusion 
lorsqu'il parle du tissage de la laine 
en Syrie et des étoffes sur lesquelles 
les ouvriers représentent des des- 
sins en faisant moii~~oir des cordes. 

Il y avait de ces métiers dans le 
gynécée impèrial, et leurs produits 
étaient placès dans le trésor de 
l'empira pour servir soit à des ca - 
deaux, soit 21 des sêtements, soit à 
la décoration des salles dans les 
jours de fètes. C'est à ce titre que 
Cons tantin P~rplip~ogèiié te, da ils 
son lirre sur les cérémonies de la 
cour de Byzance, énurnère, outre 
les riches tapis de laine, les soieries 
dont les dessins reprèsenhient des 
lions, des paow, des aigles, etc. 
Mais le plus grand nombre des mé- 
tiers faisant des étoffes à dessins 
deyait tisser les galons dont l'usage 
était fréquent et dont la fabrication 
M t  plus facile. Ces galons étaieiit 
placés, pour décorer les toges, les 
dalmatiques et les tuniques, auto~ir 
dii cou c t  des poignets, sur les 
épaules ou la poitrine, enfin au 
pourtoiiib inférieur : on les iioninîait 
piaagauclre. lin? h m ,  po*iclisis, 
viiyulce. Les tuniques tro~irees 
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FIG: 152. -iTuniques trouvées' à Akmin. 

IRS figures i et 2 représentent chacune une moitié de tunique ayant une décorattion -; 
ornementale différente (Reconstitué d'après des fragments conservk au &fus& 
d'Art et d'lndurtrle de Lyon. 



dans les iiécropoles coptes en sont garnies. D'autres orne- 
- ments, plus larges, mis sur la poitrine, vers les genoux, au 

bas de la tunique ou enfin su r  les épaules, sous les noms de 
tabula, claoi ,  étaient taillés dans les étoffes façoiinées : 
c'étaient des fragments contenant le dessin entier, ce qu'on 
nomme en terme de fabrique un j3appwt. Tel est le frag- 
ment représeiiti! figure 148 : il reproduit le grand clavus 
placb s u r  la tunique numéro 2 (fis. 152). 

La grande fabrication, la fabrication courante, était le tissage 
des étoffes unies, et parmi celles-ci les étoffes les plus reclier- 
cliées étaient les étoffes teintes en pourpre. Pour orner les 
vêtements faits avec ces étoffes unies la broderie offrait des 
ressources depuis longtemps connues, car les robes des 
Assyriens et les armures des Phrygiens ontlété çhlèbres 
depuis une haute antiquité par leurs broderies esécu tèes 
avec de l'or, des perles et des pierres précieuses. L'édit publié 
par Dioclétien pour fixer les prix des objets entrant dans la 
consommation et même les prix des façons pour les ouvriers, 
édit connu sous le nom d'édit de maximum,  indique le rôle 
important qu'avaient les ouvriers brodeurs, plunzcwii et 8ar- 
baricnrii ,  dans le gynécée. 

Il est incontestable que c'est l'art de la broderie et non l'art 
du tissage qui avait reproduit sur les voiles d'au tel, sur les 
ornements sacerdotaux, sur  les vêtements cles riches parti- 
culiers, la plupart des scènes compliqu&es et des épisodes d u  
Nouveau Testameiit doitt ou trouve la description dans les 
Phres de l'Église et dans Anastase le Bibliothécaire. 

Disons enfin que, si beaucoup d'étoffes étaient tissées en soie 
pure, soieries dites I.oloser~icz, les man tifacturiers pour 
abaisser le prix &le& des tissus recouraient diijh à cette 
époque à des mélanges ; oii désignait sous le n o n  de subuei*icx 
les étoffes où il y a ~ a i t  du coton avec la soie. 
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III  

P E R I O D E  A R A B E  

L'amour du luxe et des riches vêtements s'était promptement 
répandu chez les Arabes dès que la coiiquête de l'Asie occi- 
dentale eût été terminée, et que la réaction inèvihtie contre 
le rigorisme de Mahomet se fùt prononcée. Ils avaient trouvé 
les maiiufactures de soieries florissantes dans la Perse et 
dans la Syrie; ils leur accordèi-ent la protectioil la plus intel- 
ligente : sous leur impuision la sériciculture se développe dans 
l'Asie occidentale principalement dans les contrées qui sont 
au sud de la mer Caspienne. Bientôt les prol-inces soumises à 
l'Islam eii Afrique et dans l'Europe méridionale soiit égale - 
ment dotées de l'industrie séricicole. Au IX" siècle on fabrique 
des étoffes de soie : dans l'Asie nlusulmane à Toster, Sous, 
Korkoub, Fésa, Ispahan, Yezd, Chiraz, Nisahour, Nisibe, 
I3agdad et Damas ; eii Afrique à Cabès ; en Sicile à Palerme ; en 
Espagne à Almeria, Jaen et Grenade. L'unité de foi et l'unité 
de langage subsistent malgr6 les dissensions qui donnent 
iiaissance h tant de faniilles jouissant d'une puissance éphé- 
mère daiis le Magreb, en kgypte, dans l'Irak, daiis le l'ab&--. 
ristan, etc. La loi musulmane protège les commerçants et les 
yoyageurs ; aussi un  immense courant commercial ne cesse de 
faire circuler les produits des différentes localités. Tous !es 
gèographes arabes, qui ont écrit entre le rxe et le xrvc siècle, 
attestent cette prospéritè de l'industrie de la soie dans les pays . 
musulmans. 

D'autre part les relations entre les provinces arabes et l'ex- 
trême Asie soiit activeineilt mainteiiues à l'aide des caravanes 
qui vont par Iloliliara, Balk, Samarcailde jusqu'à Kantcheou 



sur le3 frontières du Chen-Si ; les armées arabes out fait 
connaitre leur valeur en luttsnt contre les Chinois dans 
l'Asie centrale et en pèaétrant dans l'Inde au sud. Le corn-- 
merce maritime est d'ailleurs, comme daiis l'époque préce -- 

dente exercé par les navires indiens, chiiiois et arabes, qui 
visitent Khanfou, Tse-thouiig , Canton, Kalali , Calicut , Kou - 
lani, Mangalore, Cambaye, Barut!?,, l'île de Ceylan, Syraf, 
al Obollali, Mascate, Aden et Djiddah. Les soieries cliinqises 
importèes comme prècèdemment avec les Spices et les pierres 
précieuses circdei~t  donc mec les soieries iudigénes à travers 
les vastes contrées coiiqiiises à la religion de Mahoinet.. Et, si 
dans les provinces clirètieiines soumises h l'empereur de 
Eyzance, si claiis l'Archipel et clam les royaumes latiiis de 
l'Asie occidentale on reiicoiitre des centres de séricicultrire, il 
est incoiitestable que du rxe au xrvc siècle les provinces mu - 
sulrnaiies tiennent le plus grand commerce, la plus grande 
production et la plus grande consommatioii des soieries. Les 
trésors des Califes à Bagdad, au Caire, à Fez, h Cordoue, 
regorgent d'étoffes de soie; les bazars de toutes les villes 
importantes en sont largement approvisioriiiés ; il s'en fait un 
grand débit dans les foires de Rey, Erzeroum, Tauris, Soul- 
taiiièh, Ispahan, ,4.ntioche, Jérusalem et la Mecque. 

De 18 l'abondance relatice des étoffes de fabrication arabe 
qui dans les musées et les collectioiis privées reprèseiitent l'in- 
dustrie de la soie du xri" au xrv%ècle. 

L a  loi musulmane défendait, il est vrai,. aux rnahomètaiis de 
iiegocier avec les infidèles, mais elle tolérait Ics ji?ifs, Ce sont 
les juifs, jadis pourvoyeurs du luxe chez les Romains, chez 
les Goths et les Gallo-Romains, qui se chargerit du commerce 
d'exportation chez les chriitieils : ils coiitiiiuent leurs métiers 
de banquiers et de négociants en marchandises de toutes sortes ; 
ils ont des commuiiautés eii Espagne, en Syrie, en Arméiiie, 
en Perse, à Itil, à Balk, à Samarcand, i Khatifou, à Syraf, 
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et celles-ci sont en commiiiiication avec les communauti5s 
répandues dans l'Europe ; ils oiit -des ressources énormes 
grâce à la solidarité qui unit les coreligionnaires de tous 
pays; ils puisent une part d'influence dans leur instruction 
littéraire, dans leur science en médecine, dans leurs connais- 
sances des langues et des monnaies. 

Auprès des juifs se placent les Italiens comme d'actifs inter- 
médiaires entre le monde inusulmaii et le nionde chrétien. Mal- 

* 

gré les lois d'excommunicatioii les points de contact sont nom- 
breux dans les ports de la Méditerranée. Les Amalfitains sont 
en relations règuliéres avec les califes d'Afrique, maîtres de la 
Sicile. Les Ghois et les Pisans trafiqueut à Almeria dès le 
x~siècle. Les Vénitiens, après avoir recueilli d'ha wmes privi- 
lèges dans l'empire grec en se constituant défenseurs des em- 
pereurs de Byzance contre les rnusulrnaiis et contre les Nor- 
mands, s'empressent de faire des traités avec les califes dès 
qu'ils voient leurs rivaux prendre pied à Alexandrie, à Bey-. 
routli et Ii Trébizonde. 

Tous ces négociants juifs et italiens, après avoir parcouru 
les pays orientaux, prenaient avec la même ardeur posses- 
sion du conimerce dans l'occident. On les reiicontre dàns 
toutes les foires ; ils visitent Marseille, Montpellier, Narbonne, 
Toulouse, Bordeaux, Avipoii, Nirnes, Lyon, Paris, Londres, 
hivers, Bruges, Cologiie, Magdebourg, Mayence, Nuremberg ; 
ils traversent les pays occupés par les Slaves et les Turcs le 
long du Danube, et les contrées possédées par les Khazars 
eiitre le Dnieper et le Volga. 

Telles sont les voies normales par lesquelles les soieries se 
répandent. On ne saurait ne pas mentionner, comme une autre 
source, les expéditions faites par les Normands daiis la Médi- 
terranée, où ils assiègent et pillent des villes espagnoles et 
grecques : les soieries étaient abondautes chez les ducs de Nor- 
mandie célèbres par leurs libéralités et le luxe de leur cour. 



Quant aux étoffes les délimitations de leur productioii sont 
parfaitement défillies : ici pays chrétiens, là pays musulmans. 
Les trouvères, nommant les villes d'oii arrivent les riches 
pailes de soie, citent Constantinople, Thessaloiiique, Athénes , 
Thèbes, Nicosie, Palerme, Damas, Bagdad, Mossoul, Alexan- 
drie, Almeria. Pour représenter les étoffes, des noms arabes 
washi, clibâh, tabis, siclatoun, etc., apparaissent auprés 
des noms dérivés du grec, samit, cendal. Le commerce des 
soieries en Europe demeure intimement lié avec le commerce 
dans le Levant. 

Et cet ordre de choses subsiste jusqu'au momeiit oii trois 
brènements viennent le bouleverser : la coiiqiiéte de l'Asie 
occidentale et de l'figYpte par les Osrnanlis ; la découwrte de 
la route des Indes par le cap de Bonne-Espérance; elifin l'in- 
troduction de l'industrie de la soie dalis le nord de l'Italie. 

011 voit combien étaient variés et èloigiiés les uiis des autres 
les centres de fabrication dans cette période que nous nom- 
mons pbriode arabe et qui comprend l'histoire de l'industrie de 
la soie du xc au xrv%ècle. Les soieries, p i i t  l'usage se répa nd 
de plus en plus, arrivaient de la Perse, de l'Asie mineure, de 
la Syrie, de Constantinople, de la Grèce, cle la Sicile, de l'Es - 
pagne. De la une très graiide diversité de tissus. Est-il pos - 
sible de découvrir dans les étoffes de cette époque qui ont 
surv&cu des caractéres spéciaux permettant de leur donner 
un certificat d'origine? Quelques savailts 190iit perisè bien qu'ils 
ii'eussent pour se guider que les formes e t  les coiiîp~sitioil~ des 
dessins. Ils ont estimé que, chaque pays ayant son climat, ses 
mœurs, sa Aore et sa faune, l'industrie locale devait de préfé- 
rence reproduire les objets qui l'entouraieut; ils out fait une 
part à l'influence religieuse et aux symboles par lesquels la 
pièté des fidèles, suil-arit telle ou telle croyance, devait se ma- 
nifester. Mais ne s'est -il pas passé au moyen ige ce qui se 
passe de nos jours? Un dessin en vogue, demandé par une 
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consommation n'a-t-il pas été reproduit dans toutes les manu- 
factures pouvant être appelées à satisfaire cette coiisomrnatioi~? 
Une flore, une faune a-t-elle pu demeurer la propriété de tel 
ou tel ceiitre rilanufacturier? Un fabricant chrétien a-t-il 
hésité à reproduire, en l'imitant plus ou moins fidèlement, une 
inscription arabe lorsque les tissus à lettres sarrazinoises 
étaient recherch&s? Enfin un dessin, créé dans un siècle, 
n'a &il pas été répété le siècle suivant après avoir été rnomeii- 
tanémerit abai~doi~iié, de méme qu'au rixe siècle les fabricants 
ont repris les dessins qui avaient été exècutés au xvre siècle? 
Il y a, ce nous semble, un aléa inévitable daus les attributioiis 
d'origine et dans la fixation de la date de la fabrication lors- 
qu'il faut deviner l'un et l'autre par l'examen d'un tissu. 

Saclioiis gré nèarimoins à ceux qui ont entrepri:; un Sem- 
blable travail : h M. Dupont Auberville qui dans uii ouvrage 
illustré de plaidies magnifiques a groupé, par siècles, un 
certain nombre de motifs d'ornementation ; au docteur Rock 
qui dans le catalogue soigneusemei~t étudié des collections du 
Kensington Museum* a défini les styles de chaque pays pro - 
ducteur ; au chanoine Bock qu i  a publié une &tude sur  le syni- 
bolisme, les formes et les étoffes dans les &ements liturgiques ; 
à M. Fisclibach qui a écrit une savante monographie de l'art 
textile en appuyant ses judicieuses observations par les 
dessins remarquables de nombreux tissus ; et à tant d'autres 
qu'il faudrait également citer. Toutes ces publicatioris sont de 
précieux jalons ; elles sont les résultats d'énormes recherches 
et d'une grande science. 

Poiir nous, nous nous bornerons quelques remarques som- 
maires sur  la coiitesture des étoffes que nous avons sous les 
yeux et sur les dessins qui s'y rencontrent le plus souveiit. 

Pendant la période byzantine la fabrication semble avoir été 
stationnaire : les producteurs étaient en petit nombre, et la 
matière première était rare. Il n'en est plus de même dans la 



période arabe : les centres de production s'étant multipliés et 
les soies étant deveriues plus abondantes, les manufacturiers 
ont eu l'aiguillon de la concurrence. De là de grands progrès 
dans le tissage. Les dimensions des dessins demeurent res- 
treintes, mais dans la même largeur le nombre des fils de 
chaineest sensiblement augmenté. La contexture est meilleure; 
la plupart des étoffes façonnées ont deus chaînes, l'une pour 
faire le fond et qui souvent se compose de fils doubles, l'autre 
pour lier la trame du dessin. Bien que deux seules armures 
apparaissent dalis les étoffes antérieures ay srv" siècle, que 
nous avons examinées, l'armure taffetas et l'armure sergèe, 
les contrastes des effets sont étudiés et rendus de manière que 
le dessiii soit bien eiilevé. Les variations dans la longueur du 
sergé, les difftireiites grosseurs des trames employées, la 
découpure des dessiils, la nettete des chaînes, tout indique une 
industrie soipense et maîtresse de ses moyeiis d'action. 

L'or apparaît dans un grand nombre de tissus qui entrent 
dans la consommation sous le nom vague de draps d ' o ~ .  Cela 
tient, nous l'avons dit, ce qu'un fil d'or compos;? avait èti! 
inventé, beaucoup plus flexible que le fil d'or massif. La 
nréparation de ce fil d'or composé varie : ainsi l'or de Chypre 1 

a une grande réputation pendant tout le moyen âge. Le moine 
Théophile, écrivaiit vers le x~i@siecle un manuel des arts du  
miniaturiste, du wrr ier  et de l'orfèvre, parle d'un fil d'or que 
l'on formait en enroula11 t autour d'un fil de soie des lamelles 
d'or p u r  ou des lamelles d'argent. doré ; le inétal était rkduit 
en feuilles très niinees l'aide du martelage. L'auteur ajoute 
que ce fil était principalement utilisé dans la broderie des 
orfrois. 

U n  fil d'or moins coûteux, qui existe dans le plus grand 
nombre des étoffes connues, est formé avec un fil de lin au- 
tour duquel ont ét6 eilroulSes des lamelles de baudrudie 
dorée; parfois ce n'est pas uiie peau q ~ i i  a At& dorée mais une 
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feuille de papier, 11 est fort possible que les Arabes, qui ont 
appris des Chinois, vers le milieu dÙ vme siècle, à faire le 
papier avec les débris du lin, aient Agalement appris d'eux 
l'usage du papier aurifère dont on se servait en Chine. 

Comment dorait on ce papier ou cet te baiidruche? Est-ce 
en collant dessus une feuille d'or? Est-ce en appliquant awc 
le pinceau d e  la poudre d'or délayée dans de la colle, procédé 
indiqué par le moine Théophile pour la décoration du v è h  
des manuscrits? Les deux procédés ètaient-.ils en usage! Une 
analyse des fils d'or permettrait sans doute de le déterminer. 

Dans tous les cas, un seul coté du papier ou de la bau- 
druche était doré; et, lorsqu'on préparait le fi1 d'or avec une 
fime en fil, le côte non doré était placé contre le 81. Dans 
quelques étoffes la lamelle dorée est posée à plat sur le tissu, 
comme cela avait lieu dans certains tapis ; elle pouvait donc 
n'êtmpas eiiroulée en forme de fil. 

Mais dans l'emploi des fils d'or évidemment la question 
du prix du tissu jouait un rdle imporiant. Ainsi s'explique 
pourquoi dans de iiombreux dessins quelques parties isolées 
sont seulement figurées avec de l'or, et pourquoi dans d'autres 
dessins l'or est employé pour reprbsenter le dessin en entier. 

Le très riche drap d'or dont nous donnons le dessin (fig .153) 
est un tissu tramé deux lacs suivis, c'est-à-dire que la trame 
soie rouge qui fait le fond et la trame or qui fait les dessins sont 
successivement lamees et passent dans toute la largeur de 
l'étoffe. La dorure est trés fine et a tout soc éclat : c'est cepen- 
dant une étoffe fabriquèe à Antioche dans le milieu du 
m i e  siécle ; l'inscription eu lettres coufiques placées au 
commencement de la piéce indique qu'elle a &té fabriquèe 
pour le sultan Seldjoucide Alâ-eddin Kei-Kobad II. Il y a 
deux cliaiiies de mème nuance, dout l'une fait le fond tandis 
que l'autre lie la trame or  formant les dessins des lious affron- 
tes, des ornements et des lettres coufiques. 
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FIG. 153. - Drap d'or fabriqué en Syrie au xirie. siècle. 

à deux lacs suivia : trame soie rouge faisant le fond et trame or fais 
faconné. Les chaine+ ne paraissent pas. 

ant 



L'nu tre drap d'or dont nous donnoris également le dessin 
( fig. 155) est broché à la main et ii'a que quelques petites parties 
dor&es : ici dans les ariiinaux, là dans les ornements. C'est un 
tj-pe fr6queiit ; car il est souveii t dans les auteurs fait mention 
d'étoffes oh les animaux, quadrupèdes et oiseaux, ont de la 
dorure seulement à la tête, nus pattes et aux èpaules. Notre 
étoffe est de coiileur uniformément yerte; elle est formée de 
deux ch ines  et de deus trames. Elle a cela de particulier 
qu'elle est eu réalité iiii composé de deux tissus, qui se 
périétreiit clans les coiitours d u  dessiii et qui laissent entre 
eux de réritables poches. La cliaine de fond est passée sur 
trois lisses (ce que les Latins iiominent trinzzbzan) et fait uii 
sergé. La chaiiie du faconné, qui, comme nombre de fils, 
reprkweiite le tiers de l'autre chaîne, fait, mec une bame  
très grosse, 1'ai9rn~ire taffetas. Il est probable que cette con-- 
texture a été adoptée pour doiiner plus de relief au dessiii. 

Outre la coriqliète d'un fil d'or facile à employer, 1 e tissage 
a fait celle de l'armure satin pendant la période que nous 
étudions. Le nom arabe du satiii, allers, n'apparait pas, il 
est r rai ,  parmi les i:onis des étoffes ; m i s  aucun de ces iioiiis 
ii'indique la con texture du tissu, et ils sont tari tbt l'i!idication 
tl'iiiie 1-ille coiiiine finuclcluh qui vient de Ihgdad, bocaran 
qui ~ i e i i  t de Ilolrara, tniiti,t  le 110111 de l'objet iiloldier coinme 
lubis et tafletas tlériraiit de l ' i i i d :  ntlalrii i ~ t  d u  syrieii 
l u  ffitah qiii tl&igiieiit des tapis, fair tbt le iiom tl'uiie sorte 

. . 
11 est inSrrie à remarquer que le  mot satiii, adopth au sl-" sieclc, 
ci &rive tle s c t w i  qui seiiible vouloir dire siinplmien t étoffe 
wia i i t  de la rille cliiiioi3e (le Zaitouii. l'uutefois le docteiii. 
Ziarabaceli, (ln 1.1s sa trés savan te &tude sur les tapisseries 
l ~ r s a ~ i e s ,  iim~trt? cpe les Inpis cii satiii étaieiit tlê fabricatioii 
courante : il est i~ lus  que probablc que les tisseurs d'étoffes 
de soie aiirori t p i s  1'aimrit.e a i l s  nia ilufactiires de tapis. 
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Nous en dirons autaiit du velours. C'est en voiilant 
\ 

imiter les tapis velus que les .fabricaiits de soieries en Perse 
auront été concliiits à faire des tissus velus pour vêtements. 

De sorte que iioiis croyons devoir placer dans la période 
arabe la création tlc ces deus tissus, le satin et le ~eloi i rs ,  
qui joueront iiii si grand rble dans la période italienne ; et que 
II ous trouvons l 'u tilisatioii de ces armures d'abord dans la 
nîanuîacture des tapis. On sait quelle grande rogue les tapis 
ont toujours'eue en Asie; quelle IiabiletS al-aient acquise lcs 
ri~aiiufacturiers persans de Korkoul), Fesa et Tarim. 

S i  de la contexture des étoffes nous passons aux dessins 
q ~ ~ i  lm  ornent, iloiis constatons encore les relations étroites 
existant entre les tapis et les étoffes orieiitales. Rous l'ayons 
déjb dit pour la période byzantiiie, iioiis le répétons pour la 
période a ra le  : les compositioiis compreniieiit pour les deux 
industries les mêmes animaux, lions, léopards, aigles, etc. ; les 
mêmes fleurons, les mêmes entrelacs, les n î h e s  ~ o l ~ i t e s .  

Toutefois en raison de la diversité des sources de produc- 
tion, en raison de l'influeilce exercée par le goût des consorii- 
riîateiirs européens mesure que pendant les croisades les 
rapports devenaient cle plus en plus fréqiieiits entre l'occi- 
dent et l'Orient, en raisoii de l'action que, forcémelit, l 'art 
européeu a coiiservèe sur les dessins composes dans les manu- 
fx t i i  res européeimes, des types au lres (pie les t j - l ies pure - 
iiieii t orieiit.aux soli t h signaler dniis les 6toffts fa~oilii6es 
îübriquèes du xe a u  X I V "  siècle. 

On trouve le caractere arabe dam la inultir~licité des lignes. 
Les clessilis sont coriime clécliiquetSs et fouillés; les fleurs et 
les feuillages s'alloit geii t, seiyenteiit, se coi) toiiriirn t eii t ru i ls  

effilés [fig. 154, i55 et 133 ,  doiiiiant h la composition une 
çeriniiie pauvreté d'aspect qui est accentuée par la maigreur 
des lettres dans les iiiscrip!ioi~s ; les figures géometriques s'en- 
~eloppe- i i  t ou se coupent , cormie on le peut colista t er  dans le 



FIG. 154. - Drap d'or: fa$oiin&, broché, du S I I I ~  siècle. 

L'étoa e s t  u n i f o r m h e n t  verte e t  es t  formée de  deux t i s sus  en soie pure, qui  s e  
pénètrent  dans l e s  contours du dessin. L'or y est einployé parcimonieusement. 



drap d'or du XIIP siècle à fond violet, trouvé dans le tombeau 
de Piorre de Courpalay qu'on aY'découvert dans l'antique 
abbaye de Saint -Germain+ des-Prés (fig. 155). 

FIG. 135. - Drap Ü'or d u  x~rxe s!ècle. 
Lc t;ssii a deux chaîiics de n~êine nuance violette, dorit l'unc fait le façonnt e t  l'autre Ic fond; il 

cs t  tramé deux lacs suivis, une trame or qui dessine les animaux, une tra~rio soie viotette qu i  
t a i t  le fond. 

Les h s i i i s  preiineiit parfois, et cela se produit claiis tous 
les temps, un caractère d'actualitt; : ils s'irisyireiit des évèiie- 
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rnents contemporains. C'est ainsi qu'au XI' siècle, au moment 
où les sultans Gazné~itles étendent la puissance arabe vers 
l'est de l'Asie, des réminiscences de l'art indien et de l'art 
chinois, par exemple de l'oiseau chinois le kilin, apparaissent 
dans les étoffes et les tapis tissés chez les musulmans. 

Ce q u i  est presque constant dans les étoffes de la période 
arabe c'est l'inscription en lettres coufiques, tantfit jouant 
le rôle principal dans la composition, tan tbt apparaissant pour 
ainsi dire accidentellemeut. Ces inscriptions rappellent un 
verset du Coran, le nom du prophète, le nom du sultan, ou 
enfin un souhait de prospérité. Au reste nous ayons signalé, 
pendalit l'époque byzantine, la même habitude, chez les chré- 
tiens, de couvrir les vètements d'inscriptions pieuses ; nous 
pourrions la montrer ègalement acceptée par le:, croisés au 
moj-en âge. I l  ne faut pas s'ètoniier que les fidèles, quelles que 
fussent leur croyances, aient tenu, dans ces temps oh la foi 
religieuse s'affirmait avec une si grande hnergie, h manifester 
ces croyances m6me sur les étoffes. 

Parmi les tissus qui prennent place dans cette période, 
comprise entre le 1x0 et le rvc siècle, les plus remarquables, 
comme progrès dans le tissage et comme originalité daiis la 
compositioii du dessin, sont incontestablement les tissus du 
xrrieet di1  xrvc siècle. C'est à cette date qu'il faut placer l'apogée 

- de l'iildustrie arabe ; elle a bénéficié du contact prolongé des 
Orientaux arec les peuples latins, et elle s'inspire de l'art 
orientai. Elle se!)tj d'autre part, - plus v i~ement  la concurrence 
des maiitifactures européeniies qui se dSveioppent dans les 
paj-s chrétiens. 

A4vant de parler de ces deri3iers, nous voulons encore don- 
ner le dessin d'iiiie ktoffe arabe, d'origiiie espagriole. C'est 
ilne étoffe façonnée rayée ; son ori~ernei~tation rappelle le ilècor 
de l'hlliambra (fig. 4 56). 

C'est iin specirneil très remarquable h cause des effets que 



Fro. i36. - Étoffe faconnée, rayée, hispano-arabe, du xive siècle. 

j, 1. Chaine bleue; rayure bordée d'un Alet rouge; les pyramides dentelbs eonf 
jaunes et rouges. - 2, 2,G, 4. Chaine bleue; rayure bordée d'un Alet blanc; dessin 
en jaune et rouge pour les effets de trame. - 3, 3. Chaîne verte ; rayure bord& d'un 
tilet rouge ; lettres couliques en blanc, les ornements en rouge. - 5. Cbaine bleue, 
rayure bordée d'un Alet rouge; ruban et lettres en blanc, lignes et entrelacs en 
jaune, les autres ornements en:rouge. 
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 IOU US il'a'ioiis pas e x o r e  reiicoii tr is et qui attcsteii t une science 
de fabrication avancée, effets rendus . par les combinaisoiis 
des chaînes arec les trames. 

Le dessin se compose d'une large raj-ure ceiitrale, et de 
quatre rayures plus petites, iiiégales de largeur, spEtri- 
quement placbes gauche et à clroite du motif principal. 

satiilé, rouge 03 

part, passSe dans 

est iiiiiforrnémeii t 

Toutes les raj-ures sont bortl6eu d'un filet 
blanc : la chaîne (le ces filets a été ourtlie à 
un remisse et t rawillée en iiili. 

La cliaîiie qui fait le c o r p  de l'étoffe 
rouge. 

La cliaîiie qui produit le faq)iiiié est verte daiis la il:iyiire 
ol i  soiit les lettres coufiques, et blcue daiis toutes les autres 
rayures. Cette cliaîiie rt2ssort taii t0t en poiiits isolés rariés, 
tantôt en surfaces satinées assez 6teiidues qui formeiit tiii 

foid sur lequel l'oriiemeiitatioii se d&aclie. 
Outre les iiuaiices des cliaines, le dessin présente trois 

nuailces de trariie, jaiiile, ro;ige et blaiiclie. L'étoffe est 
tramée trois lacs sui\-is. Les trois t rmws juuent dails la 
rayure ceiilrale; les trames blaiiclies et rouges dans la rayure 
ii cliaiiie rerte ; les traines jauries et rouges dans la rayure h 
pyraniides deiitelèes, et daiis les p a t r e s  rayures les plus 
peli tes. 

Cette Gtuffe, qui est estiiiike Arci tlu srvC siècle, jus!ifie bien 
la liau te r&pu ta tioii des rilaii~i factures ci' Aliiiériz. 

h propos de cet écliantilloil nous faisons obse r~er  que les 
Arabes oiit eu une prédilectioil pour les étoffes rayées, c'est- 
à-dire préseiitaiit des raies dans le sens de la cllaine, 
comme pour les étoffes b a l d e s ,  c'est -&-dire présentant des 
raies daiis le selis clc la trame. 

Auprès des dessiiis tl'uii caractére oriental que nous avons 
reproduits il faut mei~tioiiiier, pour cornpl&ter l'énumération 
des t jpes de composition aclopt6s durant cette époque, les 

21 
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genres d'ornementation que pr6sei1terit les étoffes tissées 
spécialement pour la consommatioi~ européeiine : ce sont les 
btoffes fabriquées eii Grèce, b Palerme devenue ville nor- 
mande au xrxCsiècle, enfin à Lucques et à Florence où l'in- 
dustrie de la  soie s'établit au xine siècle. 

Dans ces tisus façmnés apparaissent les croix, les signes 
Iiéraldiques, les fleurs de lis, les couronnes ducales, les aiii- 
maux fantastiques, les symboles religieux comme le cerf placé 
sous des rayons ardents pour représenter l'âme avide des 
grâces diviiies, quelques tetes cl'ai~ges, etc. Le moucement de 
la Rei~aissazice qui doline une vive impulsion à tous les arts 
au x~rr%ècle en Europe se fait sentir tlaiis les maiiufactiires 
de soieries : il y a une grande verve et un foids pour ainsi 
dire iiiépuisable d'invention qui se traduisent par la création 
des compositions les plus variées. 

C'est uiie transformation, et rien n'en donne mieux l'idée 
que l'aspect pris par l'ancien t j p  des animaux affroiltés et 
adossés ; ce type autrefois d'une raideur coiirentionnelle 
derint uii motif tout fantaisiste d'ornementation. 

JZnis nous ii'insistoris pas sur  la  nouvelle forme que 
l'iiidustrie de la  soie r e ~ 6 t  à la fin de la période arabe : nous 
allons la retrouver dans la  période suiraiite. 

Qiiaiit a u s  étoffes mèlaiigées, les nombreux écliai~tiiloi~s de 
soieries dans lesquelles ou reiicontre du cotoii soiit là pour 
attester qiie clans cette période, comme daiis la  prècédente, 
les n~aiiufacturiers ont uni le coton h la soie, tailtht pour 
créer des Gtoffes nouvelles, tantôt pour fournir à la consom - 
matioii des ktoffes meilleur marchh. Il semble, d'après les 
classements qui ont ét& faits par le docteur Rock et par le 
cliaiioiiie Eock, rpo les inaiiufncl,urc?s de l n  Sicile et de l'Es- 
pagne se soiit plus spkcialerneiit occupées dc ce genre de 
tissus. Mais partout cles étoffes iiiAlaiigées oiit &té fabriquées, 
dès l'oi*igiiit! clu iria1ioiiit:tisme : le Corail, eu effet, dèfend aux 
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hommes de porter des vêtements de soie, tolérant seulement 
une bordure en soie appliquée aux tissus de lin, de coton ou 
de laine ; et il faudra pour que l'usage des soieries se gènè- 
hralise que les interprétations du coran par les sectes dissi- 
dentes lèvent cette iiiterdiction. 

I Est--il nécessaire d'ajouter, en termiiiant, que pour la 

pèriode arabe comme pour la précédente la grande consom- 
mation était la consommation des étoffes unies? Les étoffes 
façonnées etaient fabriquées eil petite quantité et coûtaient 

I fort cher; les sultans et les souveraiiis chr%tiens, comme 
autrefois les empereurs byzantins les absorbaient. Les étoffes 
courantes, qui  se prêtaient mieux aux usages journaliers 
tels que bannières, coussins, couvertures de lit, etc., et qui 
permettaient aux dames de broder, étaient les plus recher- 
chées : de là la vogue des cem?aux, des samits et des étoffes 
à petits dessins, que l'un rencontre si frèquernmeiit au moyen 
âge. 

Les transformations qui apparassaient h la fiii de la période 
arabe dans la contexture de8 tissus et daris la cornpositioi~ des 
dessins s'accentuent pendant le3 siScles qui composent la 
période italienne, c'es t-&-dire le xvc, le xvrc et le XVII" siécles . 
Il nes'agit, bien entendu, que de l'art de la fabrication, car 
l'Italie ne peut être considérée comme pays producteur de soie 
qu'à dater du xvi%kcle ; et si, dans les approvisioiiiiements 
des soies nécessaires aux mau ufactures italiennes, ay parais- 
sent des soies de Modètie, de Pistoie, de Calabre: les soies 
les plus abondantes sont les soies dti Gliilan, du Tabeiistaii, 
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du Djorjan, de la Syrie et d'Espagne, c'est-à-dire les soies 
. d'outre-mer. La sèricicultiire demeure prospère dans les 
contrées musulmanes. Nous acceptons des Arabes la dènomi- 
nation de p a i ~ z e s  pour désigner les e u f s ,  et de cers pour 
dèsignu les chenilles qui sécrètent la soie. Le mot soie dérive 
lui-même de l'arabe, car il vient de l'italien seta, mot dans 
lequel 011 voit non pas le latin sericm2 mais l'arabe sada. ; 

(luant à l'industrie des soieries, la grande vogue des 
ètoffes de soie du me au xrve siècle, en fafavorisa le dévelop-- 
pement : et, dés que la Sicile eut été enlevee aux musulmans, 
les villes de l'Italie septk  trionale, oii florissait le tissage de 
13 laioe, se hatèrent d'imiter les villes de l'Italie méridionale 
en adoptant J'iildustrie nourelle. 

Au xirie siècle apparaissent les maiiufactui*es de Lucques 
et de Florence; au me ssiécle des essaims d'ouvriers guelfes, 
chassés de Lucques par les Gibelins, se répandent en Italie 
et hors de l'Italie, et donnent un vif elan à la manufacture de 
Venise. Au xve siècle l'industrie italienne est en pleine pos- 
session d'elle-même. Au m i e  siécle la manufacture de Milan 
ajoute un nouveau rayon h l'auréole qui entoure cette indus- 
trie i?ereniie la première du monde. Au X V I I I ~  siècle seulement 
co:nrneiicera son décliii. 

Les manufactures de Lucques, Florence, Venise et Gênes, 
sont parTemies à une haute prospérité sans a ~ o i r  à lutter : il 
leur a suffi d'ouvrir leurs voiles aux ~ e n t s  favorables qui 
soufflaient de tous côtés. L'Italie, en effet, était devenue le 
ceiitre du commerce européen. 

Nous avons dèjh indiqué le rôle important que les Italiens 
ont pris pendant les croisades dans les relations entre l'Occi- 
dent et l'orient : ils ont des comptoirs dans les ports que 
possèdent les musulmans, dans Ies , ports qui  dépendent de 
l'empire grec, et dans les ports des royaumes que les Latins 
fondent dans le Levant; ils soi~t tout-puissants à Constan- 



tinople, à Famagouste, à Trèbizonde, à Caffa, h Alexan- 
drie, etc.; ils accaparent, pour en faire partout l'objet d'un 
trafic heureux, les pierres précieuses, les parfums, l e s  soies, 
lés étoffes,' etc., eu un mot toutes les marchandises qui vieil- 
lient d e  l'Asie, de 1'Xrabie:ou de l'kgypte. 

Ce sont les Italieiis qui les premiers péilktrèreiit dans les 
pays so~imis à TIslam lorsque les blongols o n t  conquis 
l'Asie-et levé l'ostracisme dont les chrétiens étaient frappCs 
par les musulmans. Marco Polo, Pegoletti et bien d'autres 
négociants ont parcouru la Perse, l'Asie centrale, la Chiiie, 
les ports de l'Inde et ceux du golfe Persique. 

Rome n'a pas cessé de recel-oir de l'empirc, grec, penclant 
tout le moyen âge, des étoffGs de soie, et elle demeure un 
entrepôt où les nombreux péleriils, accoarus pour visiter les 
tombeaux des apôtres, peuvent s'approrisioniler. 

Venise et Gènes sont risitees par les nombreux négociants 
allemands d'ulrn, de Ratisbonne, d'Augsbourg et de Nurcm- 
berg ; elles leurs fournissent les produits qu'ils répalideil t 
daus l'Europe centrale. On sait combien ètaieii t actires les 
communications par les grands fleures européens. 

Des grandes cités italiennes rayonnent, dans toute l'Europe 
occidentale, des marchands qui ont franchi le col du Breiiiler, 
ou le Spiugen, ou le Simplon, ou le Saiiit - Gotliard ; ou bien 
encore qui font régulièrement le voyage par mer de la Nédi- 
terailnèe à la Manche et & la mer Baltique. 11 y a des Luc- 
quois, des Florentins, des Génois, des Vénitiens e t  des 
Lombards, dans to:ites les foires comme dans toutes les rii!es 
importaiAe; en Provence, en Laiiguecloc, en Espagne, en 
1 rance, en Angleteriae, en Flaiidre, sur les bords du  Rhin 
et en Suisse. Ils trafiquaieiit de tout. 

Avec une aussi puissante organisation commerciale qui 
s'étend en Asie et en Europe les Italiens deraient inéritable- 
ment rnoiiopoliser les soies et les soieries. 
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Les manufactures italiennes furent donc doublement favo- 
risées. D'une part, elles reçurent abondamment les soies de 
toute nature. D'autre part elles trouvèrent un écoulement 
facile pour leurs produits, lorsque les événements détermi- 
nèrent les marchands italiens !i faire accepter par la consom- 
mation européeane les soieries autres que les soieries asia - 
tiques. Ces événements, funestes aux anciennes manufactures 
byzantines et musulmanes mais favorables au développe- 
ment de l'industrie italienne,- furent l'affaiblissement des 
Arabes en Espagne, les conquêtes des Turcs Osmanlis dans 
l'Asie occidentale et en Égypte, enfin la chute de l'empire 
grec. Les soieries italiennes mieux étudiées dans le but de 
satisfaire au goût des peuples europèens se substituèrent sans 
difficultés aux soieries arabes. Et c'est ainsi que s'explique la 
différence bien marquée. entre les étoffes italiennes des xnie et 
xiv%iècles et les étoffes des siècles suivants ; les premières 
reproduisant les types orientaux jusqu'alors préférés, les 
secondes manifestant une industrie qui a son individualité. 

Un changement dans les noms,des tissus atteste la prédo- 
minance, on peut dire absolue, acquise au xve siècle par les 
nianu factures italiennes. Les noms, d'origine orientale, que 
l'on rencontre j usqu'au x ~ v W x l e ,  disparaissent. Une nomen- 
clature plus savante, mais plus normale puisqu'elle a pour 
base la contedure de l'étoffe, s'établit : c'est celle qui survit 
ai~jourd'liui dans la théorie du tissage. Depuis le xve siècle 
oii ne parle plus que du taffetas, du satin, du veloürs, du 
damas et du drap d'or. 

L'apogée de l'industrie soyeuse pendant la période italienne 
est aux svle et xv~i@siècles dans les manufactures du nord de 

On peut citer parini les causes de cette prédominance : l'en- 
gouement presque général de toutes les cours étrangères 
pour les modes italiennes et poiir les costumes italiens ; le 
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FIG. 157. - Drap d'or italien du xxve siècle. 
I - T Y P E  A A N I M A U X  - 

c 

Ètoffe tramée deux lacs suivis, trame soie rerte faisant le fond avec la chaîne 
également en soie verte, trame or faisant le dessin. 



F J E R  I O D E  I T A L I E N N E  327 

luxe des constructions, palais et hôtels, qui appelle le 
luxe des ameüblements ; l'habitude d'exposer les riches étoffes 
et les somptueuses tentures dans les fêtes ou les entrées 
solennelles ; enfin l'usage de plus en plus fréquent des soieries 
et des draps d'or. 

Mais il est incolitestable que la beauté des tissus justifie la 
prépondérailce qu'elles acquièrent tlans le commerce in  ter - 
national; que toutes les branches de l'industrie ont été 
étudiées et améliorées par les Italiens, et que des progrès 
énormes sont réalisés dans l'art de préparer la soie, dans 
l'art de la teindre et dans l'art de la tisser. 

Pour juger les progrès de l'industrie de la soie dans la 
période italienne nous avons plus que des échantillons. Un 
Traité de t'art de la soie, composé h Florence au m"iécle, 
expose dans de longs détails les soins que doit p r e d r e  le 
fabricant de soieries pour arriver A la perfection. Le rnbtier 
connu sous le nom de Jean le Calabrais est le métier à la 
tire usité en Italie au xve siècle ; c'est celui qui fut  importé Ii 
Tours à la fin du xvc siècle sous le règne de Louis XI. 
Le métier que nous connaissons sous le nom de métier à la 
wmde tire, et qui a rendu célèbre le nom de Dangon, n paru b 

au commencement du xme  siècle, réuiiissnnt toutes les 
améliorations qui avaient été apportées à l'aiicien métier à la 
tire, et toutes les combiriaisons progressivement imaginées 
pendant le XVI" siècle pour faciliter l'exécution des étoffes h 
plusieurs couleurs. D'autre part, le moulin créé par Bor- 

suprématie des soies ouvrées en Italie, est le même qui est 
encore en usage au x ~ ~ ~ r % è c l e .  Les documents ne manquent 
donc plus comme daus les périodes précédentes. 

Nous ne pouvons fournir une meilleure preuve du degré 
d'avancement auquel était parvenue l'indus trie italienne, 
que l'énumération des nombreuses recommandations faites 
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par l'auteur du T?*sité de l'art de la soie. Précautions dans 
le dévidage de la soie écrue ; subdi~&bn de la grège en quatre 
ou cinq qualités dont l'emploi est défini pour telle ou telle 
étoffe; variation que doit subir la torsion de l'organsin sui- 
vant le g a i n  du tissu à produire; quantité du savon qu'il 
faut prendre pour la cuisson de la soie suivant sa nature; 
précautions exigées pour la teinture de chaque nuance ; triage 
des soies mal unies après teinture ; ourdissage des différentes 
étoffes ; pliage des chaînes ; comptes des peignes ; prix des 
façons ; défauts qu'il faut èviter dans le tissage ; montage 

.des tissus faconnés ; poids que doivent avoir les chaînes et 
les étoffes ; 'prix de la soie et des matières tinctoriales ; tenue 
des différents livres d'ouvriers; tout s'y trouve avec un 
grand luxe d'explications qui prouve une experience con- 
sommée. 

Les peignes, dont les dents étaient taillées dans le roseau, 
présentaient de 800 h 1200 dents dans la largeur de 60 
centimètres. Les peignes de 900 dents étaient assez bien faits 
pour qu'il fût possible de tisser des satins ayant 7200 fils de 
chaîne ii 8 fils en dent. Les peignes de 1200 dents servaient 
pour les taffetats passés à 2 fils en dents. 

Les corps, sur lesquels les damas h deux chemins étaient 
fabriqués, se composaient de 600 cordes ii 4 mailles par corde 
et 3 fils par maille : les damas avaient donc en çhaiiie 7200 fils. 
Si le damas avait trûis chemins, on subclivisait le corps par 
400 cordes et fixait 6 mailles par corde. 

La contexture du velours avec les 3 fils (le toile enchâs- 
sant 1 fil de poil, et celle des brocarts sont. parfaitement 
eri tendues. 

En un mot, les procéclés et la science de la fabrication ne 
cessent de se perfectionner. Aussi les armures, dont on arai t 
tiré un faible parti dans la période arabe, de~rieiiiieiit-.elles 
la source d'étoffes unies d ' u e  grande richesse, et foiirnis- 



F,G. 15s. - Drap d'or italien du xrve siècle, type avec personnages. 
Le fond est sat jnk;  il présente u n e  nuance glacée, la  chaine étant jaune clair et la trame cramoisie. 

CI tte trame crair~oisie ct la trame or font les d e u s  lacs suivis. Dans Ies pcraoiiiiages, la face, Ics 
mains et  les pieds sont  rcrliluu, avec une traine de soie blaiichc q u i  fait un lac sul)pléinentairv, l)e 
riieiiîe d;,ns Ic sol, iiiie trame eii Y O ~ I >  de coiilviir vei'ltb, l iant  vii sergt;, t'orme un lac: supl,l6iiiei1 taire. 
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&sent-elles pour les étoffes façonnées une mine de combinaisons 
in%puisable. On ne se lasse pas d'admirer ces dessins ii allure 
magistrale et à effets compliqués que présentent les draps d'or 
figurés de velours, les damas brochés d'or, les satins frisés 
d'or, les velours ciselés que les musées et les collections 
parti~uulières étalent avec orgueil. 

Cepkst pas seulement au point de vue du tissage qu'il faut 
citer ces btoffes façonnées; la composition des dessins doit, 
comme prbcédemment, fixer notre attention. Là égalernent les 
progrès sont constants et très remarquables. 

Au début, nous l'àvons dbjh remarqué en parlant du 
xme siècle, les dessinateurs italiens reproduisent les types 
créés sous l'inspiration de l'art oriental; mais ils ne tardent 
pas de les interpréter. Ainsi au xme siècle ils dament beau- 
coup moins d'importance qdautrefois à la faune, et présen tent 
les animaux comme une partie de la composition. Ils aban - 
donnent le type des animaux affrontés et du homa, l'arbre de 
vie (fig . 157). 
: Ils adoptent une fiore nouvelle ; comme exemple, nous cite- 
rons le charmant emploi qu'ils font de la vigne, et plus tard 

' 

de la feuille de chêne. 
Ils créent le type des scènes religieuses, et Venise paraît 

s'être plus particulièrernait occupée de ce genre de composi- 
tions destinées aux voiles d'autel. 11 faut noter combien la 
reprèsentation des figures est supèrieure à celles de l'époque 
byzantine, et quels soins sont apportés au dessin des têtes et 
des mains comme aux plis des draperies (fig. - l58) ;  on en 
jugera par la scène que nous empruntons à une étoffe du 
xrv" siècle, et qui represen te Jésus-Christ apparaissant k 
Marie-Magdeleine (fig. 158). Comme tissu, cette étoffe qui est 
tramée, tantôt deux lacs tantôt trois lacs, a cela de particu- 
lier qu'elle est glacée. 

Aux xve et xne  siAcles, il n'y a plus que des réminiscences 



FIG. Ml. - Drap d'or fac,onn é, fond velours, fabrication italienne d u  xv~iècr le ,  
type de la grenade. 

Le velours coup6 est de  niiance rouge cramoisi, le ricssiii est fait par la trame or : les partles du  
centre de In grenadc, q u i  sont pointill&)s, sollt en trame o r  houclce, que l'on nomme onc+ov. 
or frisd. 



de l'art oriental; on les trouve dans le type de la grenade 
conservée comme motif central de la composition, dans les 
lettres sarrazinoises, dans les figures gèomètriques et les 
animaux qui fout une réapparition momentanée lorsque les 
dessinateurs ne sachant qu'inventer de nouveau revieilnent 
vers les compositions du passé. Mais tous ces types anciens 
sont rajeunis et forment de véritables nouveautés, car l'ima- 
gination des dessinateurs a y ris son essor (fig. 159). 

Les étoffes italiennes, qui composent d'ailleurs un groupe 
présentant une grande unité raison de la proximité des centres 
manufacturiers et à raison de l'inspiration uniforme qu'ils re- 
çoivent, ont dans leurs dessins un caractère nettement accusé. 

Les feuilles lobées, souvenir de l'art gothique, apparais - 
sent au xve&cle puis semblent abandonnées air n i c  siècle. Les 
chardons et les artichauts fleuris se montrent très fré- 

. quemment formant le centre de la composition. Pour eiitourer 
le motif central, les anciennes lignes géométriques sont 
remplacées par les feuillages, dèjà utilisés du reste comme 
encadrement dans la période arabe : ils se recourbent de 
mille manières, serpentent comme les meneaux des sculpteurs 
et des verriers, forment ici des bordures curvilignes là des 
bordures ellipsoïdales, s'étalent ou se terminent en pointes 
lancéolées. Le splendide velours vénitien que nous reprèsen - 
tons (fig. 160) doline une idée dé ce que iio:is nommons 
l'encadremei~t S meneaux. Ces meneaux affectent les formes 
les plus variées ; ils o n t  enrubannés, reticuibs, etc. 

Les fleurons jouent tantôt le rôle d'un motif principal, tantht 
celui de remplissage. Au XYI" siècle ils rie soiit plus entourés 
de feuilles lobées. Nous reproduisocs (fig. 161) un ravissant 
velours façonné du xvie siècle, à type de fleurons isolés. Le 
fond, de nuance jaune pâle, est en soie et armure. Le dessin fait 
par le velours coupé est en deux couleurs très douces, maure 
et vert clair; le coloris est d'un ensemble très harmonieux. 



Frc;. 160. - Velours vCliitien faqoririè fond or, t ~ p e  ,? meneaux, 
I,e velours coup6 est de iiuaricc rouge crainuisi,  10 clcesin s'e~ilbve sur la tranic or. 
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Les rlibans et les galons à damiers apparaisserit dans l'or - 
nemeiitatiori. Parfois, les dessins sont empruntés h l'art de. 
l'extrême Asie et soilt appelés près fleuris de l'Inde à cause 
des nomlweuses nuances employées. 

Mais nous ne pouvoiis pas prétendre énumérer les nom- 
breuses compositioiis que créent les dessinateurs pour satis- 
faire aux demandes d'uile coiisommation déjà très incoiistante. 
Ce sont de véritables artistes qui ont une souplesse d'inven- 
tion étonnante pour varier un même thème, et qu i  déploient 
un sentiment exquis de l'art dècoratif clans les étoffes destinées 
au culte comme dans les étoffes destinées aux vétemeiits 
civils. 

Iiicontestablement cette période est on ne peut plus favora- 
ble aux étoffes façonnées. Les peintres de la Renaissance se 
sont plu à moiitrer combien la robe h longue traine, la houp- 
 ela an de, la tunique et le manteau, sont propices pour ètaler 
ces riches étoffes qui sont énurn6rées dans le Cèrémonial 
français, dans les comptes des ducs de Bourgogne et dans 
les inventaires des châteaux. La multiplicité des soieries 
somptueuses prouve l'exteilsiori constante du luxe dans les 
vêtements; lorsque l'or ou l'argent n'avait pas figuré uil 
dessin sur le tissu, il fallait que la broderie vint les ajouter 
au satin ou au velours. 

. Delà cette prospérité inouïe des manufac t lires italiennes qui 
inscrivent une page si 'udlâilte dans l'histoire de l'industrie 
soyeuse. De là, chez elles, la recherche iiicessante de la per- 
fection par l'harmonie des couleurs, par la beauté des rna - 
tières, par la solidité de la contexture et par le brio du dessin. 

Les contemporains rendaient j ustice à la fabrication magis- 
trale des Liicquois, des Florentins, cles Vénitieils et des 
Génois. Les tissus italiens étaie11 t les modèles qu'on étudiait 
Q Avignon, à Lyoil, à Tours, 2i Barcelone, à Briiges, à Lon- 
dres ; les ouvriers italiens étaient sollicités à s'expatrier et 



Fm, 161. - Velours italien, faconne, clu xvie siècle. 
- T Y P E  A F L & U R O X S  D É T A C H É S  - 



étaient partout recliercliés. Même à la fin du xvne siècle, en 
1686, l'nrrét qui prononce pour Lyon la séparation de 
maîtres tissu tiers et rubaniers d'avec les maîtres ouvriers 
en drap d'or, d'argent et de soie, s'exprime ainsi : « Confor- 
mément aux règlements, les dits ouvriers en draps d'or, 
d'argent et de soie pourront seuls travailler aux dites manu-- 
factures des étoffes d'or, d'argent et de pure et fine soie, des 
façous l a ~ y e u r  et bonle' d'Italie, comme aussi à toutes 
autres étoffes et de toutes longueurs des fabriques par ticuliéres 
de France et autres pays. 1) 

Les types d'ètoffes cr&s en Italie étaient donc considérés 
comme réalisant la plus grande bonté de tissu. 

Mais au XVII' siècle ce c'est déjà plus l'Italie qu i  est l'inspi- 
ratrice des modes. Une transformation s'est opérée ; Paris est 
devenu le foyer du goîit. Avec la suppression des longs \-&te- 
ments la vogue des grands dessins a disparu. De petites com- 
positions plus faciles à exécuter favoriselit les manufactures 
rivales des manufactures italiennes. Celles-ci, tout étonnées 
d'avoir à lutter, perdent peu à peu leur prestige. 

T I S S U S  F R A N C A I S  

A mesure que les manufactures italiennes déclineiit, ce 
sont les manufactures françaises qui prennent le premier 
rang dans l'industrie de la soie. La lutte existe encore au 
xvrre siécle ; mais au xvrir~ikccl la suprématie des soieries 
françaises est reconnue. 

De quand date l'industrie de la soie en France ? 



Après que les croisades eurent multiplié les relakioi~s eritre 
l'Europe et l'Orient l'usage des étoffes de soie s'était g h é -  
ralisé dans l'Occident. En mème temps, la sériciculture se 
dèveloppaiit, les soies étaient devenues un peu plus abon- 
dantes ; elles arrivaient par differentes sources : le Languedoc 
&tait uni à !'Espagne, la Provence était en relations con - 
staiites avec la Sicile et la S p i e ,  les Korinands multipliaient 
leurs exc~rs ions  dans la Rl6diterranèe, enfiii un commerce 
régulier liait l'ltalie au rcs te cl. l'Europe. Ces soies étaient 
ernploj-&es clans les clliteaux et les coiivents pour exécuter 
toutes sor.tes de broderies; et clans qiieiques villes pour coii- 
fectioniier ou d k o r e r  des awnonières, des franges, des ceiii- 
liires, des bandes pour les saigliées, des signets pour les 
livres, des liens pour les sceaux de documents officiels. Aiix 
xire et xri~hiécles, le dictonnaire de Jean de Garlande pour 
le midi de la France et les ' réglemeiits des arts et mitiers 
recueillis par Étienne Boileau pour Paris en font foi, le tis- 
sage lie s'occupait que de quelques galons oü rubaiis, et 
ceux qui s'en occupaient étaieiit désipés SOUS le nom de lis- 
sutiers; ce sont les meines ouwieis que plus tard on appelle 
les ouvriers à la petite r imet te.  Si, aux xivC et xve siècles, 
il est question h Paris, 9 Rouen, h Lyoii, h Xirnes, à A~igrion, 
d'ouvriers faisant « draps de soie et veluyaris », ces ouvriers 
sont clairsem6s; ce sont, en gèiiéral, des Italiens ayant émigrb 
de Lucques et de Floreiice la suite des luttes politiques 
acharnées que soutenaient les républiques ilalieiiues entre 

. elles. Les banquiers et marcliauds h qui le commerce des 
soieries rapportait de si beaux bènèfices deyaient s'opposer 
de tout leur pouvoir & l'int roductioli de l'indus trie soyeuse 
en France, en Angleterre et en Allemagne ; n'a-t-on pas uiie 
preuve de ce mauvais vouloir dans l'oppositioii faite dans 
Lyon aux ouwiers italiens, appareilleurs , teinturiers et 
tisseurs, que Louis XI, en 1466, essaya vainemerit d'établir 



Fm. 162. - Drap d'or du X V I I ~  sikcle. 

t e  dessin qui représente des dauphias et des palmes s'enléve en couleur vert fon& 
sur le fond or. L'étoffe est tissée à deux lacs, trame soie verte et trame or. La 
chaine du façonn6 et la chaine de liage sont en soie de couleur vert foncé. 
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dans cette ville et qui fureiit traiisportbs en M ' 0  à Tours 
par ordre du roi ? 

Donc au XYI@ siécle seulement l'inclustrie cles soieries façoii- 
nées, dont nous étudions la marche, a été introduite en 
17raiice. Tours en est redevable aux efforts du  roi Louis XI;  
Lyon aux privilèges que François Pr accorde aux ouvriers - 

en soie ; Paris à l'énergique T-olonté d'Henri IV. C'était peu 
de temps après que les papes eurent établi la grande maiiufac- 
ture dans la ville d 'h ignoi i  devenue complètement italienne 
au siècle. 

11 se faisait alors une énorme consommatioii de draps d'or, 
de velours, de satin, etc., et l'impôt payé à l'étranger par 
l'importation des riches tissus de soie était considérable ; les 
encoiirageinents donnés par les rois de France à l'iiidustrie 
séricicole eurent pour but de soustraire leur royaume à cet 
impôt. 

Au xvii" siècle, quatre centres de fabricatioii de soieries 
sont en pleiile prospérité ; ce sont les  ill les auxquelles Col- 
bert donne des règlements, Tours, Lyon, Paris et Nîmes. 
Mais parmi ces centres il en est un qui l'emporte sur  les 
autres par soli impxtance : la rille de Lyori est le r d e z  - 
vous de nombreux rnarcliands étraiigers, apparteiiaii t à toutes 
les nations, q u i  sont attirés par s2s foires célèbres ; et elle ne 
tarde pas de d e ~ e n i r  un entrepOt de toutes les soies étrangères, 
gr ice  à l'obligation imposée h toute balle de soie qui eiitre 
dans le royaume de passer par la douane de Lyon. Aussi 
est-ce a Lyoil qu'esistela plus grande .. variété des tissus; et 
c'est h L p i i  que l'esprit d'initiative et cl'iiivention est le plus 
marque. 

Issue de l'industrie italienne, créée al-ec les o u ~ r i e r s  et 1. s 
métiers italiens, l'industrie fraiynise est au début uue col ie 
de l'industrie italienne. 'I'o~itefuis cette copie ri'esiste que pour 
les soieries extra, pour les tissus de graiide ~ a l e u r .  Les ré&- 

22 



men ts des mainifactures frailqaises éiiumèreii t, auprès des 
clamas vénitiens, des damassées lucquoises, des velours façoii- 
iles de Gênes, des draps d'or, etc, une série cl'étofles unies 
en soie piire, de qualité beaiicoiip rnoiilclre, taffetas et  elo ours 
cil comptes de cliaines ; et une autre série d'iitoffes 
clans lesquelles la soie est mêlée h la  galette, au  fleuret, h la 
laine ou au coton, et qu'ci11 iiotnine filatrices, popelines, ferrail- 
diiies, égj-plieniles, damas caffarts, satiii de Bruges, étamii:es, 
kasines, futailies, etc. Or, c'est là qu'il faut clierclier l'ori - 
ginalité, lc cachet particulier de la  protluction francaise ; 
c'est 1'1 qu'est la cause du i3api.le ck~eloppemeiit et de la 
force qu'elle acquiert du s ~ r r ~  21 l a  fin du xr111" siècle. 

En présence cl'une mode escessi ~eineii t  ii~cons tailte, qui 
poussait les gentilslionmes et les bourgeois à s'iiispirerpour 
leurs r5tetneilts tour h tour des costumes italiens, espagnols 
ou allemai-ids, les fabricants francais cornpriren t la iiécessi té 
d'une grandc rarrété Je tissus. Plus les soieries pèiiétraieiit 
dans la conso:nmation géiiérale et cessaient d'ètre le privilège 
des çlass:'.s Clc\-écs, plus les i:toffes il'uii p r i s  1110'-en 31-aient 
lcii r raiswi (1'6: re. Les ci:iibxsadeiirs r h i  tic:is, qui ktaieiit 
cliargès de reiiseigiier leiir gou~ernement  su r  tout ce qui 
intéressait le commerce, ont sourent signalé le goîit des Fran- 
qais, grands coiisomi~iateurs de soieries, pour les étoffes 
de courte durée, et eugagé leurs compatriotes h modifier 

'' l innc,  leur  fabrication. Les fnbricaiiis i ~ â ~ ~ , . . ,  ne ~m~i lu ren t  pas 
a lmettre que letir riche clien téle pourai t leiir échapper ; ils 
rimient peine h suffire, au svi"  siècle, aux demandes qui  
t-eiiaieii t e t  e l l e  (le I& iidre, de Bourgogne et cle 
Fraiice. Peu t-btre crurent-ils de lioime politique de ne pas 
se trtiiisforiner afiii de lie pas paraître déclioir. 

Quoi p ' i l  en soit, les F r a n p i s ,  lm4 cet tq~i~ocluulioii large 
et iiitelligeiik, réusssiren t h tlétourner de l'Italie les d i e -  
feui-s 6timgei.s. La facilité des coiilniunicn tioiis et la s6ciiri t& 
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des routes accroissaieiit les voyages, et les marchaiids alle- 
niands, suisses, flamailds et espagnols parcouraient la Fraiice : 
des assortiments complets des articles les plus variés furent 
préparés h Paris, h Tours, à Lyon, B Beaucaire, en un mot 
partout où un centre ,de trai~sactioiis commerciales s'établit. 
Les Italiens ne furent plus comme dam les temps antérieurs 
les intermediaires pour ainsi d i r ~  nécessaires du cornmèrce. 

Bieiit 6 te les colonies américaiiies vinrent s' a j outer aux 
ancieiis consommateurs; et les rnailufac t~ires franpises s'em - 
pressèrelit d'en faire leurs clientes. 

D'autre part, l'axe du commerce des soies se déplace et 
est porté plus à l'occident. La découverte du passage par le 
cap de Bonne-Espérance détourne de la MéditerraiGe le 
courant des soies de l'extrême Asie. Les Génois et  les Vé- 
nitiens , qui nioilopolisaien t peidant les siècles aiitérieurs 
k commerce avec le Lerant, ont vu les Francais, les Ai-iglais 
et les Hollaildais affaiblir leur ailcieiiiie prépoiidéraiicr ; Mar-  
wille, Loiidres et Amsterdam soiit dereiius de graiids e.1iti.e- 
pbts des grèges de la Pers2, les légis et les ardassiiies, et des 
grèges de Turquie, les brousses, les mes toup, les tripoliiies, 
les caffroiis, etc. Lv Piémont et  l'Italie, qui oiit, h chter du 
xvrr"iécl~, des exci?deiits de rnatièws lw..miérw, t r o u ~ e n t  
daiis la villr de Lyoii uii graiid débo~ichè. L'Espagnv eiiroir 
aux foires de B~aucaire  ses gréges de Valeiice t t  de Murci? 
toujours trés appréciées, Eiifiii la sériciciilturz fraiipise prend 
sa place, au x v i ~ P s i ~ é l e ,  avec les scjies des Ceveiiiies et les 
soies du Vivarais. La Fraiice devient iloiic p w  à peu, et cela 
au graiid profit de iios rnaiiufactures fraiiyaises, 1e celitrd dii 
commerce de la soie. 

Nous iiisistoiis sur les diffèiwites causes qui oiit d&terniiii& le 
triomphe de l'industrie fraiipise au xmrC siècle, parce que sa 
victoire a 6t.e remportée de haute lutte. Et, taildis qu'au 
anc siècle Veiiise, Gêires, Florriic:? ct I,iicqucs, amient &té 
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acclamées sans reiicoiitrer de résistalice, il fallut aux manu- 
factures françaises un déploiement de rudes efforts pour preii -- 
ilre la première place dans l'industrie de la soie : le combat 
n'était pas seulement à livrer à l'ai~cieniie et glorieuse indus - 
trie italienne, mais aussi aux iiouvelles industries qui, en 
Espagne, en  Angleterre, en Hollaiide, en i\llemagne et en 
Suisse, avaieii t hté favorisées par l'impoli tiqu e rèl-ocation de 
l'édit de Nantes. 

~ncontestabl~rneiit l'industrie française fu t  puissamment 
aidée par la suprérnat.ie que Paris avait acquise en matière de 
modes e t  qui était acceptée au XVIII' siècle par toutes les 
capitales des royaumes européens ; royageurs et négociants 
accouraient de tous les pays pour coimaître le goût de 
Paris et prendre le costume de bon ton. 

Toutefois un .progrès constai@ était nécessaire pour main- 
tenir la vogue des tissus et conserver les clients du dehors 

1 

t h m e n  t sollicités par les industries rivales : l'esprit fran - 
p i s ,  cet esprit inventif et chercheur toujours avide du nou- 
veau, y a pourru dans toutes les branches de l'indiistrie de !a . 

soie. Sans parler des découvertes qui ont été faites dans l'art 
de teindre les niatières prerniéres et dans l'art d'apprbter les 
tissus, rious nous arreterons, comme nous l'arons fait pour 
les périodes précédentes, aux procédés de tissage. 

Le métier, en effet, déjh prfectioiinè par les Italiens peii- 
dant le x v V t  le svlc si&cles, ne cesse d'être amélioré par les 
Français durant les xvric et xvr i i~ ièé les .  Darigon, inventeur 
de la grande tire en 1605, doiiile la possibilit6, par l'emploi 
de quatre cassiris ayant cllaciin GO0 cordes, de porter B 2400 
le nombre des cordes utilisables et de produire, avec quatre 
ouvriers auxiliaires tireurs de lacs, de très grands dessins à 
effets compliqués et h couleurs multiples. Galantier et Blache, 
en 1687, évitent les pertes de temps qu'occasionne chaque tour 
du dessiii cause 'de la iiècessitè de remonter le semple, et 
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imaginent la planche avec les boutons créant un métier qui a 
rendu de grands services pour la  fabrication des dessins de 
petite dimension. Bouchon, ouvrier passementier, a l'ii~gé- 
nieuse idée des aiguilles repoussées par un carton sur lequel 
est tracé le dessin, et fait subir au métier des petits faconliés 
une véritable transformation pour laquelle le consulat de 
Lyon lui alloue en. 1739 une gratification de 1000 livres. 
Falcon, son ouvrier, augmente le nombre des aiguilles; fait 
passer les cartons aiitour de deux prismes quadrangulaires 
moteurs dits cylindres : la municipalité lyonnaise reconnaît 
la supériorité de ce métier nouveau en accordant en 1746, à 
Falcon une gratification de 1500 livres. Genin, en 1749, reçoit 
1750 livres pour avoir invente un métier sur lequel on tisse 
de petites étoffes façonnées sans le secours d'un tireur de 
lacs. Ponson, en 1766, invente le métier 5 accrochages pour 
fabriquer plusieurs armures Ci la fois. Verzier, en 1798, 
trouve le moyen de monter jusqii'à 120 ligatures B lisses et 
d'arriver h 550 lacs. Philippe de la Salle, à la fin du siecle, 
construit une machine pour lire les dessins ; il trouve le moj-en 

a 

de faire ex&xter un dessin par fractions, ce qui permet d'agrau- 
dir coiisidérablement la composition ; il invente un équipage h 
l'aide duquel la tireiise de lacs peut exécuter tous les mouTe- 
ments en demeurant assise ; enfin, il crée la navette volante. 
Eref les fabricants ont étè au XVIII" siècle admirablement 
outillés pour produire les petits façonnés, étoffes courantes 
demandées pour le vêtement, aussi bien que les grands façon- 
nés, étoffes excessivement riches qui eurent leur vogue lors- 

L'C?mulation qui existe, dans les principaux centres manu- 
facturiers, Tours, Lyon, Nîmes, entre les maîtres ouvriers 
faisant partie de la corporation, est vraiment merveilleuse. 
Pa r  exemple à Lyon, les archives du consulat énumèreilt un 



grand nombre de maîtres qui comme Uoiiclioii, Falcoii et 
Gellin, ont été eiicouragés. Le plus souventjl s'agit de la sup- 
pression des tireuses de lacs et d'améliorations dans le tis- 
sage ; mais souvent aussi il est ques tiori d'étoffes nouvelles, 
dont la fabrication est introduite h Lyon, velours h ramages à 
l'imitation cle Venise, velours brochAs, velours ciselés, crêpes 
dits étamines, étoffes mélaiigSes de coton crbées sous le 
nom de lecantincs, peluclies, relours façons de Hollaiide. 
Les teinturiers également soiit stimules, et en 1739, Girar - 
don, reçoit GO00 livres cornnie récompense de ses effork pour 
créer des nuances nouvelles. Nous ci tons seulement la ville 
de Lpoii ; mais nous poiirrioiis sigiialer de semblables efforts 
claiis les autres inaiiufactures françaises. C'est h eus que la 
Fraiice est redevable de sa siipériori té iiidiis trielle. 

Les tissus de la fin du svrric siècle rnoiitreiit qiiels tours de 
force le fabricant mvait réaliser sans rien sacrifier du fini 
de l'esécutioii. Les brocliés a n x  foiid satiii sont les tissus les 
plus fréqueirinient exécutés ; mais les clrogiiets, les brocatelles, 
les lampas, sont produits égalenieii t diiralit cette période si 
renîarquablr poiir la fabrication. On retrouve tous les genres 
d'étoffes qui soiit éiiuiilér&s dans le ii~éiiioire chté du 24 nwil 
161 1 et écrit pour rappeler la  ~ i s i t e  de la miinicipaliti5 lyoii- 
mise  dans les ateliers de Daiigoii, 6toffes à trois et cinq cou-- 
leurs, f a~o i i  de l'urqiiie, facon de Milan, faqoii de Gènes et 
façon de Venise. 0ii peut dire qii'eii Fraiice à la  fin d u  
xwie siècle, le niétier à l n  tire, inyortA d'Italie, awi t  &té de 
nouveau cornpléteinent tiniïisf~xmA et awi  t atteint sa perfect,ion. 

Il est encore h noter que l'on abuse moiiis des fils mktal- 
liques dans le tissage ; que les épais et lourds draps d'or soiit 
dèlaissès ; que la soie prend soli ~ér i table  rO!e, celui de  pro- 
duire des étoffes souples, cliatcj-alites, faciles & plisser. 

La broderie, dans le même temps, faisait memeille ; l'af- 
finage et le tirage de l'or r.éossissaieilt très hien eii France ; et, 



Fm. 163. - Brocatelle, époque de Louis XIII. 

L9 dessin est exécutd avec une chdoe soie de couleur cramoisie; 196toffe est tramée 
deux lacs suivis : la trame qui fait le tissu est en fi1:de couleur cramoisie : l'autre 
trame, de soie jaune, flotte en armure sergé, et fait le fond jaune sur Iequel le dessin 
s'enlève. 
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'ans tous les pays d'Europe, depuis le xve siècle, l'art de 
broder les vêtements civils et les ornements liturgiques s'était 

4 

considérableinent développé. 
Au point de vue du dessin les manufactures fraii~aises n'ont 

pas surpassé l'ampleur et la science décorati~~e qui ont marqué 
d'un cachet si extraordinaire les produits des maniifactures 
italiennes du xvrC siècle. Elles ont fait autre chose, ayant 
d'ailleurs à satisfaire à d'autres mœurs et à d'autres modes. 
Mais il est incontestable que dans chaque type nouveau les 
dessinateurs français ont mis ce qui caractérise l'art francais, 
c'est-à- dire le goût et la grâce. Disons qu'ils ont kt6 ilattira- 
listes tandis que les. Italiens ont étè spiritiialistes ; que leur 
préoccupatioi~ a été le coloris et qu'ils ont cherché h utiliser 
les progrès réalisés dans le métier à tisser pour lutter avec 
les peintres. 

Les étoffes du xvrr%ècle prései-$eiit au début, coinine celles 
de la fin du xv~Qiècle, des dessins de moindre dimension, 
fleurons détachés, palmes, bâtons rompus, fleurs de lis; elles 
répondaierit à la forme moins ample des r&ements. Nous re- 
produisons (fig. 162) l'esquisse d'une étoffe façonnée fond or, 
dont il faut placer la fabrication sous le règne de Heiiri IV à 
cause des dauphins qiii y sont représeritb. Le dessin est exé- 
cuté en gros de Tours; il s'enlève sur le fond or en nuance 
vert fonce. 

O11 reiicoi~tre également au commencement du xvrrc siècle 
beaucoup de tissu:, rayés, les rayures ayant pour effet de 
développer la taille des dames que cles robes montant jusyii'au 
cou tendaient à raccourcir. 

Sous Louis XII1 et sous Louis XIV, les compositions 
~randirent ;  il fallut surtout pour les ameublements, des b 

ètoffes en harmonie avec les meubles adoptés. 
La brocatelle que nous reproduisons (fig. 163) est un beau 

spécimen des riches tissus créés sous Louis XIIL L'étoffe est 
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tramée deux lacs ; une trame fil de couleur rouge fait le corps 
du tissu et une trame soie de couleur jaune flotte en armure 
sergée de manière ii faire un fond brillant. Le dessin s'enlève 
sur ce fond jaune : il est rendu en armure satin par la 
chaîne de couleur rouge cramoisi. 

Un retour vers le passé rarnèile la  grenade et le vase qui 
ont l~ngt~emps servi avant et pendant la Keiiaissance à la déco- 
ration des étoffes : on trouve cette compositio~i dans la figure 
1 G I , qui représente u n  velours ciselé fond or. La chaîne 
du velours qui, dans l'étoffe ci-dessus, fait le façonné est de 
couleur rnllue - D  cramoisi. Cette étoffe peut être attribuée aux 
dernières aiiiièes di1 xvr%èclc. 

La vogue des jardins, sous Louis XIV, fait adopter les des- 
sins d'architecture, les tonnelles, les arbres feuillès, les bou- 
quets, etc. Un peintre élève de Lebrun, Revel, qui  s'ktablit à 
L3on au cornmencerneiit du x ~ r ~ ~ ~ i è c l e  pour la fabrique, a 
doimé une grande impulsion à ce geiire d'ornementation : c'est 
lu i  qui a composé le dessin du tissu broché représenté figure 
165. Le foiid de cette étoffe qui est d'une nuance bleue très 
claire est en gros de Tours; les fleurs et feuillages, de 
nuances très chaudes, sont exécutés par le broclié. 

Les dentelles dont la mode s'empare sous Louis XII1 et 
qu'elle conserve jusqu'à la fiil du xvrii9siécle, ne cessent pas 
d'apparaitre dans les étoffes ; elles prennent ilans la cornpo- 
sitioii du dessin les formes les plus ~a r i ées  ; serpentant, for - 
inant des lacs ou des rayures, etc. Le taffetas broché (fig. 
166) a ete esécuiS s ~ u s  Lonis XV. Le fond est en taffetas de 
couleur rose, la dentelle est exécutée en 'broché ayec une 
trame de soie blanche. Les fleurettes plackes au milieu de la 
dentelle sont en lames dorées; celles qui accompagnent en 
dehors la dentelle dans soli mouvement ondulatoire sont en 
lames d'argent. Ces lames plattes reposent sur  le tissu en 
longs flottés. Le charmant bouquet à fleurs n~ulticolores qu i  
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FIG, 16'1. - Velours façonné exécute au coinmencement d u  ?rvrr@siècle. 
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compléte le dessin est 'exécuté en broclié, et des fils d'or 
figurent aussi en broché dans le centre des fleurettes. 

Les rocailles et les coquilles, adoptées dans l'architecture 
sous Louis XV, entrent &galement dans l'ornementation des 
etoffes du xwri" siécle : parfois, pour les imiter, 011 relie les 
branches des fleurs par des brides bizarrement contournées. 
Au reste, comme dans les èpoques précédentes, les tissus du 
xvrrr~iécle reflètent toutes les fantaisies de la mode. On y- 
rencontre les plumes que les dames avaient mises dans leur 
coiffure; les rubans, les nœuds; les attributs pastoraux, hoii- 
lettes, muset tes, etc. ; eiifin les guirlandes. Rappelons encore 
les compositions empruntées aux faïences chinoises et japo- 
naises et pour lesquelles Pillernent est un dessinateur de 
Lyon souvent citb. 

Sous Louis XVI, les rayures avec semis de fleurettes et 
les médaillons avec noeuds de- ribans sont caractéristiques. 
Nous représentons, figure 167, une Atoffe A médaillons. Dans 
ce genre de composition il y a gèi~èralernent une nuance et 
une armure pour le fond (il est ici exécuté en sergé avec une 
trame de iiuance bleu de ciel). et une autre riuaiice pour le 
fond intèrieui du inédaillon (il est ici exécuté par une cliahe 
jaune pâle eii armures satin). Les roses et feuillages formant 
le cadre ainsi que les sujets représentés dans l'intérieur du 
médaillon sont exécutés h l'aide du broché. Philippe de la 
Salle, auteur de cette étoffe a, de plus, utilisé la chaine jaune 
du médaillon pour semer dans le fond bleu de ciel des braii- 
clles et cles fleurs. Mais, comme pour les èpoques prècédeiites, 
nous ne domoz~s que quelques types de composition et n'avons 
pas la. prétention de passer en revue tous les sujets représen- 
tés. La verve des dessinateurs est, en effet, intarissable; et 
il est impossible d'indiquer ici les roies itiiiornbrables dans 
lesquelles elle s'est successivement engagée sous l'impul- 
sion des caprices passabers de la mode. L'art décoratif est 



Fro. 163. - Gros de Tours broché du xvrre siècle. 

Le fond est de couleur bleu de ciel; les deux groupes, fleurs et feuillages multico- - 
lores, harmonieusement nuancés, sont ex&cut6s en broch8;ils ont beaucoup de relief. . a 

Dessin de Revel, 41ève de Lebrun. 



admirablemeil t compris, et le goût dans les compositions est 
exquis. 

Philippe de la Salle, d'ailleurs, demeure la personiiificatio:i 
de l'art pour l'iiidustrie de la soie au xvrric siècle. Nous avons 
parlé des nombreuses améliorations que, niécanicieii habile, 
il a apportées aux instruments de tissage et qui  lui ont valu 
les éloges de l'Académie des sciences en 1775 et une médaille 
d'or en 1753. Nous devons le citer maintenant comme dessi- 
nateiir et coinme coloriste. Une vitrine entière, dans le Musée 
industriel de Lyon, est réservtie à ce remarquable fabricant 
et son œuvre lie cesse pas d'être admirée. Elle résume tous 
les genres de compositions : arabesques, rinceaux, fleurs, 
figures, trophèes, allbgories, paysages, scènes champêtres, 
chinoiseries, etc. Un grand charme de coloris, iine entente 
parfaite de l'art décoratif, iine science étonnante de la fabri- 
cation font des tissus qu'il a produits de véritables modSles. 

Nous reproduisons figures 167, 168 et 169, les dessins de 
trois étoffes qui figureiit au Musée industriel de Lyon, dans la 
vitrine réservée à cet artiste. 

Dans l'étoffe façonnée, figure 167, le fond est de nuance 
bleu de ciel et est exécuté en armure caniietillé; le dessiii 
est en broché ; cette composition est coimue sous le nom de 
clessin des per t l~ i x .  

Dans l'étoffe façonliée, figure169, le foiid est de nuance jaune 
pâle et exécuté en satin. Le dessiii est en brocliA : cetto 
composition est coimie sous le nom de cZess2n du faisan. 

Deux observations peuvent encore être présl~iit&e's pour ex- 
pliquer le grand succès de l'industrie fraiqaise ail xvrne siècle. 

La mode voulant des étoffes arec dessin, et les étoffes façon- 
nées que l'on lissait & la tire coûtaut fort cher, les fabricants 
s'efforcèrent de donner l'exteiision aux petits façonnés, 
c'est-à-dire aux étoffes ornèes de petits dessiiis. Ils s'ingé- 
pièrerit $I rendre facile et peu coûteilse l'exècution de ces: 



petits façonnés ; ils créèrent les étoffes 
les marches, qui sont, comme on le 
métier destiné Ii l'étoffe unie. A la  

- . - - -- - - - - --- - - 

à poil, exécutées avec 
sait, des organes du 

maniifacture de Lyon 
revient l'honneur des créations multiples qui ont développé 
la consommation des soieries françaises. 

L'autre observation est relative aux grands façonnés. L'in- 
vention des points rentrés, invention due au dessinateur Revel, 
a certainement eu l'influence la plus heureuse pour assurer la 
supèrioritè aux étoffes françaises. 

G 6 c e  à cette amélioration dans la mise en carte, les dessins 
su  lieu de se prèsenter avec des teintes plates juxtaposées, 
eurent des effets d'ombre et de lumiére et de~inrent  de véri- 
tables reprodüctions de la peinture. Le génie français peut dès 
-lors se donner libre carrière.Nous n'hhitons pas B attribuer 
la suprématie de l'industrie française pendant les xvrre et 
xvme siècles, non seulement aux amélioratioiis des procédés 
de teinture et de tissage, mais aussi aux progrès du dessin. 
Le concours d'habiles dessinateurs est indispensable aux ma- 
nufactures fraiîqaises pour lutter contre les manufactures 
 étrangère,^ ; la multitude de leurs créations est nécessaire pour 
attirer les acheteurs, .satisfaire une mode capricieuse et avide 
de nouveautès, enfin dérouter les concurrents du dehors. 
N'oublions pas en effet que l'émigration des ouvriers de Lyoii 
et de Tours, aprés la révocation de l'&dit de Nantes, a affaibli 
la France et renforcé la Hollande, l'Angleterre, l'Allemagne 
et la Suisse, et que chaque État européen veut se soustraire 
h l'impôt payé par l'importation des tissus ètraiigers. Dans de 
telles conditions, la victoire d'une mailufacture ne peut être 
assurée que par la supériorité de toute son organisatioii. 



L I V R E  V I  

P A Y S  P R O D U C T E U R S  D E  S O l E R i E s  

1. Apercu général. - II. France. -+ III.  Angleterre. - IV. Allemagne. .-- V. Suisse.  
- YI. Italie. - VII. Autriche-Hongrie. - VIII .  Russie. - IX. Espagne. - 
X .  Les autres contrées d'Europe. - XT. Asie occidentale, - XII. Inde. - 
XIII. Chine. - XIV. Indo-Chine. - YV. Japon. - XVI. ~ t a t s - u n i s .  

L'indust.rie de la soie est une des industries q i ~ i  subit le 
plus promptement l'influence cles crises politiques et écono - 
rniques ; c'est également une de celles qui peul-ent le plus 
rapidement profi ter de toutes les découvertes scieiitifiques 
et de tous les progrés mécaniques. 

Or le xrx"iec1e a T-u se répéter presque phiodique- 
ment les secousses politiques en France, et les crises ècono- . 
miques dans tous les pays; il a r u  la mécaniqiie et la chimie 
incessamment progresser et innover. La géographie du globe 
a été, à diff6rentes reprises, bouleversée par les faits les plus 
inattendus. Les routes du commerce ont subi de considérables 
et fréquents changeineiits. La Tapeur et l'électricité ont 



iilodifiè lzs conclitioiis éco:iorniqiies imposèes h la production 
ct à la coiisoinmatioii. 

Il serait impossible de suivre pas à pas l'industrie de la 
soie et de préseilter le tableau des transformations s~iccessives 
clii'elle a siibies au milieu de ces &vénemeiits. 

Un fait bien remarquable est l'iiistabilité dans les esprits, 
instabilité qui se reflète dans les costumes et dans les modes. 
Nous l'avons déjii constat% dans les siècles préc%dei+s : h 
mesure qu'un plus graiid nombre de coiisommateiirs sur - 
gissaieiit, la mode devenait plus capricieiise, faisait appel h 
cles tissus trés variés et de valeur nioindre, rejetait les 
riches étoffes et les draps d'or qui pvu à peu sortaient de la 
grande consommatioii europèeniie. Il cil a été de même au 
xrx9iècle ; et on a assisté aux conséquences de plus en plils 
rixmifestes de  la climiiiutioii des richesses, de l'ailjiblisseme~it 
cles facultés des particuliers et de l'exteridoii du goût du 
bien-être. 

11 a fallu satisfaire Ii des besoiils no~iseaux, et se souiiiet - 
Ire au coiiraut du boii iiiarclG qui,  it différentes reprises, dans 
les aiiiiérs de grande prospérité, a subi iin temps cl'arrêt, 
niais pour rerenir plus puissant après chaque intermit - 
teiice, 

Le fabricaiit ne crsse pas de créer des articles iioureaiix, 
des cornbiiiaisoris d'armures et de matières yremiéres; il 
susci te les reclierches d'amklioration ; il maintient 1' émula- 
tion parmi ses auxiliaires ; il modifie successi~ernent soli 
oqpnisatioi~ afiii (l'abaisser sa maiii-d'œuvre, établissalit des 
métiers isolés clans les campagiies, puis r&iiiiissant des o u w i w s  
(lails des iiiaiiufactiirc's, eiifiii adoptaiit les métiws iiiîis m k a -  
iiiquement . 

Le teintiirier, l'affiit de toutes les recherches de la chimie 
ildustrielle, fournit des nuances constaninmit reiîùu\-dées ; et, 



Fro. 167. - Étoffe fapnnee fabr iee  par Philippe de la Salle. 
- TYPE A M ~ D A I L L O N  -. 

Le fond du m6daillon est en soie jaune en satin. - Le fond du tissu est un8 
armure sergé qui est ér6cutbe $ 19aid~~Zujie trame couleur bleu de ciel. - Le 
dessin façonne est en partie broche. 



afin de doxiiier h la soie, dout les provenances varient sans 
cesse, le toiicher, le traitement et l'apparence coiivenables. 

L'apprêteur soit son rôle grandir cil importance à raison 
du peu de consistance et du peu de brillant qu'ont les ètoffes ; 
c'est à lui do suppléer aux qualités que le Ilas prix du tissu 
n'a pas permis d'y mettre. 

Le filateur et le' modinier, sollicités de produire des Soies 
de plus en plus fines saus cesser d'être nerveuses, arrivent 
h produire des grèges 8/10 dehiers qui composent des chaînes 
trés résistantes, et à donner ,couraminent des organsins de 
f O deniers qui remplacent sur les métiers les anciens orgam- 
sins de 30 deniers. En même temps ils perfecticniient l'oiitil- 
lage de maiiiere à au gmen ter la production et abaisser Ie prix 
de la main- d'oeuvre. 

En un mot toutes les iiltelligezices ss groupent et tous les 
efforts tendent au même but ; et. cela se produit dans tous les 
pay S.  

Il est vrai que 1a France conserve Ie premier rang qu'elle 
avait déjà obtenu au avriiC siècle; mais les niaiiiiî'açtures 
suisses, allemandes, anglaises, qui débutaient alors, se $ont 
fortifiées, et de nouvelles inailufactures se sont établies en 
Russie, en Autriclie et en Arnériqiie. La conciirrence est 
d'autant plus vive, la première place cst d'autant plus dis- 
put èe, que la coiisommat ion donne la préférence aux ètoffes 
de facile fabrication ; e t  que partout les mêmes procédés de 
production et  les mêmes matiéres premiéres pein-en t être 
rapidement adop tés. - 

Si l'on considére les ètoDes unies, on rencontre des taffetas 
ciui valent 2 francs le mètre pour jupe de dessous, et d'autres 
qui  alen nt l.5 francs pour robe de luxe ; des satins teints en 
pièce et apprêtès qui servent aux coiffes de cliapeaiis et qui 
t-alont GO centimes le métre, et 'des satins ducliesse du prix 
de 20 frnucs qui fournissent les splendides robes de bal aux 



reflets les plus chatoyants; des velours chaîne schappe et  
trame coton qui, apprêtés, se rendent 3 francs 1è mètre pour 
garni t~~res ,  et des velours qui se vendent 30 francs le mètre, 
admirables par la qualité des soies, la perfection de la coupe 
et le moelleiix du tissu. Dails les étoffes armurées, la  mode 
demande aujourc~'1~ui un tissu épais pour corsage, le leiideniain 
un tissu souple et léger pour draperies et baldaquins; elle 
donne la vogue tantôt à l'aspect mat, tantôt 21 l'aspect brillant ; 
elleveut un effet oblique,puis un effet horizoiital, puis uil effet 
vertical ; enfin rejette ce qu'elle a accepté la veille, pour le 
redemander plus tard. 

Dans les étoffes façonnées, mème inconstance. Aiiprés du 
damas léger, tissu en écru et teint en pièce, 1-oici le damas le 
plus &pais et le Plus riche. La consommation passe du tissu 
imprimb au tissu broché; des velours ciselés, des veloilrs 
grands ramages fond satin, des brocatelles pour meubles, aux 
btoffes mélangées schappe et coton. 

En un mot, de 1815, époque où le tissage des soieries 
reprend de l'activité, j usqu'à la fin (lu siècle la transformation 
est incessante ; et il faiit que l'industrie se modifie. sans cesse 
pour suivre dans leurs changements les mœurs, les costumes 
et l'état des fortuiles. 

Il n'y a pas clails les dessins un style qui soit particulier à 
Lirie èpoque dèterminhe, ou qui  caractérise une tendance spé- 
ciale chez un  peuple. Le foyer des créations artistiques 
demeure en France; mais ici, comine dans les autres pays où 
les arts plastiques se sont dé~eloppés, l 'hi tiatire maique. 
Faut-il signaler le retour vers l'art grec qui a marqué le pre- 
mier empire en France ? N'est-il pas plus vrai de dire, pour 
caractériser le xxx%iècle, que cette époque n'a pas d'origiiia- 
lit6 ? Les dessinateurs, sans sv préoccuper le plus s o u ~ e n t  du 
d e  décoratif que doit p-enare le dessin d'une étoffe, font des 
compositions où ils combinent, au gr& de l'imagination la plus 



Fm. 168. - ktoffe fapnnée fabriquée par Philippe de la Salle. 



fantaisiste, les feuillages et les fleurs emprunt& tantôt à nos 
serres, tantôt à nos jardins, tantôt aux recueils d'ornements 
de conveution. Le goût pour le mobilier des siècles passés a 
ramené la vogue des dessins soit de la Renaissance, s0i.t du 
xvrre siècle, soit du nvme siècle, et les dessinateurs se sont 

. bornes à les copier, au lieu d'imiter la verve des dessinateurs 
italiens lorsqu'ils interprètaient au xvre siède les compositions 

. décoratives recherchées dans les siècles antérieurs. Ils soiit 
en .présence d'une consommatioii dévoyée incapable de les 
guider, qui a un certain goUt critique mais non un goîit 
créateur ; et, quant à eux, ils ne sont pas assez forts pour lui 
en imposer. ~a science de leur art cependant ne leur manque 
pas ; et ils ont aujourd'hui sous la main, pour traduire leur 
pensée, la merveilleuse machine qui s'appelle la nnécanique 
Jacquard: 

La mbcanique Jacquard a été une belle conquête industrielle. 
Elle a détermiiiè une véritable révolution dans la fabrication 
des étoffes Façonliées. Car non seulement elle a fait dispa- 
raître ies lenteurs et les imperfections qui résultaient de l'em- 
ploi des 0uvriei.s auxiliaires indispeiisables pour tirer les 
lacs ; mais elle a permis au fabricant de multiplier à l'infiiii les 
j eux des fils pour perfectionner l'exécution d'un dessin, sans 
se voir arrèté ni par la largeur du dessiq ni par le nombre 
de fils Q mettre dans ce dessin. Avec la mécanique Jacquard 
le prix de la main-d'œuvre, et par suite de lëtoffe, est abaissé 
dans une notable proportion. 

La comparaison, en quelques niois, du pas& avec le pré- 
sent fera mieux ressortir le progrès gigantesque réalisé au 
xrxe siècle dans le tissage des étoffes façonnées. 

Dans le rnètier à la tire, le cassiii contenait six cents cordes 
au maximum ; on faisait uii tour de force eii employant quatre 
cassins ; il fallait recourir à autant d'ouuriers auxiliaires 
qu'onmettait d'appareils ; enfin le nombre des lacs finissait par 

23 ' 



être ma tériellement limité en raison de l'enchevêtrement des 
cordes des lacs. 

Dans le métier monté h la Jacquard on place facilement 
plusieurs mécaniques Jacquard, chaque mécanique pouvant 
contenir 1200 crochets ; de plus on ajoute un6 ou plusieurs 
mécaniques d'armures. . . Rien ne limite le nombre des cartons 
nécessaires pour l'exécution d'un dessin ; ainsi on rencontre 
assez fréquemment des dessins dont l'exécution nécessite 
l'emploi de 50 000 cartons. Le travail est exécuté par un 
ouvrier tisseur ou par deux ouvriers au plus lorsqu'il s'agit 
dy uue largeur d'étoffe exceptionnelle. 

Ajoutous qu'avec la mécanique Jacquard la quantité des 
fils mis h la disposition du dessinateur est assez grande pour 
qu'il puisse découper sou ètoffe au fil, c'est-à-dire donner à 
tous les fils d'un raccord du dessin un effet diffèrent et par 
suite apporter à l'exècution upe grande finesse. 

Et ce n'est pas seulement 'pozir les étoffes façonnées que 
l'amélioration a eu lieu : de petites mécaniques construites 
d'après le méme principe que les autres, mais ne contenant 
que 100 crochets, ont At& appliquées à la fabrication des 
htoffes à lisses multiples. Elles ont permis de supprimer les 
complications de marches et de ligatures qui rendaient lent et 
difficile le tissage des armures, et elles ont étendu le champ 

? 
des étoffes dites unies. 

Eii même temps que les métiers étaient modifiés tout le 
peste de l'outillage de tissage bénéficiait des incessants y rogrès 
des arts mécaniques. Nous avons dAjh parlé des peignes en acier 
tiiis dents si fiiles, prèsentant trente-cinq lames dans 1 centi- 
tnhtre, c'est-à-dire le double de celles qu'mait un peigne en 
roseau ; noua aoons déjà décrit les rniotiers mécaniques aux 
combiziaisons si ingénieuses sur lesquelles on fabrique, asec 
de fa grège etilployée comme chaîne, jusqu'à 20 mètres, par 
jour, de tissus façonnés ou unis destinés B être teints en piéce. 





pléter la physionomie du xrxe siècle, ajouter les iiiventions 
incessarites qui ont pour objectif la préparation du fil, la tein- 
ture de la soie, l'apprêt des tissus, le iiîèlange des différents 
textiles. 

Tous ces perfectioilnemei~ts qui coïncident avec le dévelop- 
peinent si remarquable des sciences physiques et mécaniques 
coiistitaent ce qui nous semble être la caract.éristique du 
siècle ; c'est-à -dire une organisation de l'industrie pour une 
productioii rapide, sans limites, arec grande économie de la  
force productrice, dans tous les genres deptiis le tissu le 
plus compliqüè jusqu'h lëtoffe la plus simple. 

Disons enfin que les quantités des soies livrées h la con- 
soiiimatioii des fabriques européennes et américaines ont 
toujours At& en augmentant pendant le xlxe siècle, et se sont 
progressivement élevées, en ne considérant que ce siècle, de 
3 millions de kilogrammes onze inillions de kilogrammes. 

De l h  cette exubhraiîce de la  production des soieries qui 
pour l'Europe seule atteint qiiiike cents inillions de francs. 

De là l'obligation d'accroitre sans cesse la consommation 
des tissus et de clierclier des débouchés sur les marchés loin - 
taiiis; et, s'il est vrai que trois gralids iiiareliés iiiteriiatio- 
iiaux, Paris, Londres et New-York offi-eiit le spectacle cles 
traiisactioiis les pliis coiisidérables, on peut dire que le coiii- 
nierce des soieries est établi chez tous les peuples civilisés et 
cst exercé par les cominerçants de toutes les nationalités. 

De l i  cette création de milliers d'articles où eiltre la soie 
sous quelque forme et en quelque miriilne quantité que ce soit; 
articles utilisés dai~s des emplois en nombre infini non seule- 
ment pour les ~6teineiits, niais eilcore dans de nonîhreuses 
industries telles que la chapellerie, la gainerie, la fabrique 
d'éventails, etc. + 

De la l'affaiblissemeiit de la deiiiaiide des tissus doiit la 



distiiictioa et la perfection affirment le cachet d'uiie mai~ufac- 
ture supérieure, et au contraire la recherche constante des 
tissus d'un caractbre bac al  et d'uiie exécution facile. 

Bien que les réflexions qui 'précèdent ne s'appliquent pas 
aux manufactures de l'Asie, il est impossible d e  les passer 
sous silence. Elles demeurent, il est vinai, immolsilisées dans 
leurs formes archaïques ; et nous ii'avoris aucuii renseigne - 

- ment sur l'organisation industrielle des différents pays. Tou- 
tefois nous avons vu que, pour le tirage des cocons, les 
proc6dés européens ont, h la fin du rrxC siècle, ' 

pénétré sur quelques points dit coiitii;eilt asiatique, en Syrie, 
eu Bengale et au  Japon ; le tissage aura son tour, car l'Asie, 
ne continuera pas à se tenir en dehors des progrès que le 
d&~eloppement des sciences amène chaque jour. D'autre part 
il y a dans la zone comprise entre le 15" et  45" degré de 
latitude nord, limitée à l'est par l'océan Pacifique, h l'ouest 
par la Méditerranée et la mer Noire, des milliers de localités 
oii d'innombrables familles élh-eiit des vers à soie, filent les 
cocons et tissent la soie récoltée; c'est une puissance qu'on 
ne peut négliger. 

Nous constatioi~s en parlant de la matière première, que la 
production de la  soie en Asie est le triple de la p~*oduction 
en Europe ; que l'Asie à la fiil du  xrxC siècle envoie 31 l'Europe 
plus que celle-ci demailde p u r  combler le déficit qui a été 
constaté .dans les récoltes de soie en Occident, enfin qu'une 
grande perturbation dans la séricicultiire européeime est Ie 
résultat des expéditions pour ainsi dire inèpuisables des soies 
de l'extrême Asie. Que se passera - t - i l  daas le domaine dr s 
etoffes lorsque les industries asiatiques seront rivifiées, tram - 
formées par l'esprit moderne? N'oublions pas que le travail 
en famille, dont nous parlons aujourd'hui, tracail exécuté 
avec un outillage tout primitif, absorbe plus de dix millions 
de kilogrammes de soie. 



Si les mai~ufcidures asiatiques consommeti t la moitié des 
soies, elles ne figurent que pour u n  tiers environ dans la 
valeur des produik. 

Cette valeur totale des produits que l'industrie de la soie 
eiifante dans le monde entier depasse deux milliards de francs. 
Les manufactures europ&ennes fournissent les deux tiers de 
cette somme. 

Il est juste de rappeler que tlaiis l e s  produits de l'iiidustrie 
de la soie entrent non seulemeiit les vingt millions de kilo - 
grammes de soie fournie par les T-ers qui se i~ourrissent du 
mûrier, mais aussi les soies sauvages, les fils des déchets dû 
soie et les ernprunts considérables des fils que l'industrie de 
la soie fait aux iiidustries du coton et de la laine. 

II  

F R A N C E  

La France occup;i 12 premiSre place pour l'iiidustrie de la 
soie. Elle l'avait coiiquise au x v r ~ ~ ~ i è c l e  ; elle l'a conservée 
au line siècle, malgré l'épreure terrible qu'elle eut h subir 
pciidaiit la Révolution de 1793. Toutefois les ceiitres de 
1)rqductim ̂ nt subi des modifications ; et, eii les passant eii 
revue, il est utile de parler du passé de chacun d'eus. 

Orléaiis et Rouen, où depuis le xve siécle les Iiistorieiis iileii- 

tionneiit quelques métiers, ont renoncé au tissage de la soie. 
Ayignoii, très florissante sous la domiiiatioii des Papes, 

avait conserré une graiide réputation poiw la bonté de ses 
tissus ; on -y faisait n e c  siiccès des brocarts, des damas, des 
1,rocatelles qui lu ttaieiit m i t r e  les t,issus de Lyon et de Toiirs ; 
oii évaluait eii I'X, le iioiiibi~e des iiîStiers 5 cinq inille et le 



chiffre de la production des soies à près de 15 -millions de 
francs. Peu à peu les ouvriers ont émigré, les uns à Nîmes, 
les autres à Lyon; e t  h la fin dn xrx%ièclé on ne rencontre 
plus à Avignon qu'un très petit nombre d'ouvriers fabricant 
des tissus unis de bas pr is  pour les iiégociaiits de Lyon ; on 
peut dire quele tissage des soieries disparu du département 
de Vaucluse. 

Tours est bieii déchu de soli ancienne splendeur. Sa manu- 
facture fondée en 1470 par Loiiis XI e t  dirigée par d'habiles 
fabricants, pour la plupart italiens, a rapidement prospéré; 
elle compte liuit mille métiers lorsque la ré~~ocatioii de l'édit 
de Nantes vient la frapper cruellement eri déterminant l ' h i -  
patio11 de ses ouvriers vers l'Angleterre et rers  l'Allemagne. 

Au XVIII" siecle la mariufacture des soieries se relève, tout 
en se plaignant arnérement des priviléges et auntages dont 
jouit l'industrie lyoimaise. Elle emploie des soies espagnoles 
et italienries, et a p u r  clientes l'hllemagiie et la Hollande. 
Elle conserve peu de métiers il est vrai, dix-sept cents envi- 
roi], mais elle fabrique bien et produit toutes sortes d'étoffes 
unies et fa~oimées, ainsi que des rubans et passemeriteries. 

Au commencement du xrsc siècle la fabrique de Tours 
remonte deux mille métiers, mais le souffle lui manque ; et, 
loin de prospérer., elle finit le siècle avec u n  nombre de métiers 

, de mille à peine et une productioii de soieries at.teignaiit l n  
d e u r  de G millions de francs. 

Nimes figurait parmi les quatre graides inai~ufactures aux- 
quelles Colbert donna des réglemeii t s  ; elle devait sa prospèrité 
aux colonies cl'Italieiis qui s'y étaient réf ugiè3s. 0ii y c o i ~ ~ v  1 - 
tait au xv r i~"  siècle trois mille métiers cl'etoffes, et huit mille 
in6tiers de bas. Elle apportait un coiitingeiit sérieux h 12 
productioii fraiiçaise et semblait destin& à lutter directemeiit 
contre Avigiioii. Au srse siècle l'indus trie nimoise décline ; la 
'bpniieterie de soie, r&pamlae LUI peu partout, perd son a11 -- 



cieiine importance ; le tissage des étoffes ile s'occupe plus que 
de satisfaire à une consommatioi~ locale restreinte, produisant 
toute sorte delissus suivant la demande du moment. 011 éva- 
lue le nombre des métiers existant dans le Gard, i t l a  fiu du 
xix@siècle, de quinze cent h deux inille. 11 y en a quelques- 
uns à Ganges, dans le département de l'Hérault. 

A Paris sont sigi~alès au xine siècle quelques ouvriers 
tissant des étoffes et de nombreuses ouvrières s'occupaiit de 
préparer des soies à broder. Les ouvriers formant la corpo- 
ration des ouvriers en soie soilt assez iiombreux au xvrie siècle, 
pour qu'uil arrêt, daté de Versailles en 1666, la subdi~ise en 
deux commuiiautés, celle de la grande navette comprenailt 
les ouvriers qui font des tissus ayant au minimum une lar- 
geur de 30 centimètres, et celle de la petite ilavette corn- 
preiian t les ouvriers tissutiers et rubaniers. Peiidant le 
xvrne siècle, quelques ateliers isolés y sont maiiiteims. Au 

* xrxc siècle, en dehors de l'éclat passager qu'eut la fabrication 
des châles, il faut signaler à Paris la fabrication des galons, 
fraiiges, chenilles, etc., eii un mot de la passementerie et de 
ces innombrables nouveautés destiiiAes à garnir les vêtements, 
les meubles, etc. La valeur des articles créés à Paris et dans 
lesquels entre de la soie est de 70 millions au moins. Ajoutoas 
qu'h Paris l'on mouline sur une trés large échelle les soies 
retorses et les cordonnets de schappes qu'utilisent la bro-- 
derie, la passementerie, les dentelles, et;. Le nombre des 
métiers de tissage était évalué en 1851, de vingt-cinq h trente 
mille, ils étaient G C C ~ I ~ ~ S  à des étoffes rnélailgées destinées à 
I'ameublemei~ t . Tou tefois les maisons parisiennes, qui s'occu - 
pent de fabrication oii t en réalité, leurs ceiitres da production 
clans la Picardie et dans le uorcl de la Frai~ce. 

11 faut rattacher à Paris la fabrique de soieries que Char - 
lier avait établie eii 1667 à Versailles et qui produisit pour 
la Coiir des c el ours assez cklébres. 



Calais fabrique uniquement les tissus- à réseaux, tulles 
et dentelles, qu i  se tissent en soies grèges. C'est une manu- 
facture de date récente. Le premier metier à-tulle bobine, ou 
chaîne traversière, a étè introduit h Calais par contrebande, 
en 1816, par des ouvriers anglais : jusqu'alors on n'avait 
fait des tulles, à Nîmes et à Lyon, qu'avec des métiers Li 
chaînes à platinettes mobiles. Les nombreux perfectioilne- 
rnents apport& par les constructeurs anglais amenèrent 
le rapide dèveloppement de la fabrication des tulles à Nottiii- 
gham et à Calais. 

Saint-Pierre-lez-Calais reçut en 1824 le premier me tier 
circulaire. La production des tulles façonnés, vers 1836, 
devint l'origine du grand dèveloppement de cette manufac- 
ture. 

Dans les deux localités, à l a  fin du xrxe siècle, on compte 
de quinze cents dix-huit cents métiers, parfaitement 

outillés et représentaiit un gros capital qui donnent une . 
- production de 50 millions de francs en moyenne. En 1846, 

le nombre de métiers était de neuf cents. L'industrie de Saint-. 
Pierre et de Calais n'hésite pas à suivre la  mode dans ses 
caprices, et tisse la laine ou le c3ton dès que la vogue n'est 
plus aux tulles et aux dentelles de soie : de là des ~rariations 
considérables dans l'éraluation de sa production, que l'os 
trouve par exemple être de '75 millions de francs en 1881, et 
en 1885 de 20 millions seulement. 

Roubaix et Amiens, an térieu remen t célèbres par leurs 
étoffes de coton et leurs lainages, ont, dans la seconde moitié 
du xrxe siècle, eutrepris la fabrication des étoffes de soie 
mélangées. Leurs maimfcictures copie11 t le plus souvent les 
tissus lyoimais, et visant au  bon marche produisent, avec 
graiid succès et une entente remarquable de l'emploi 
des matières, des étoffes pour meubles yarfai tement appro- 
priées cause de leur prix peu élevés aux demandes de la. 
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grande consommation. Ces deux villes sont devenues dans 
le nord de la France les centres d'une. production dont il est 
difficile d'évaluer l'importance. On peut dire qu'il y a dans les 
départements du Nord, de la.  Seine et de l'Oise, de dix à 
quinze mille métiers s'occupant des étoffes ri~élaiigèes soie 
et coton, soie et laine, schappe et tussah, etc. 

Saint-Chamond a la spkialité des lacets, des tresses et des 
soutaches. La fabrication de ces articles oii il entre de la soie, 
du poil de chèvre ou tnohair, de l'alpaca et du coton, y est 
poussèe à une grande perfection. La production peut être 
évaluée à quinze millions dont les trois quarts sont exportés. 

L'industrie de la  soie a pris à Saint-Chamond iule grande 
extension vers le milieu du x~x@siècle, mais elle y est établie 
depuis le xrxie siècle. 

Au xvie siécle quelques ouvriers italiens, fugitifs de Bolo- 
gne, s'y établissent, et y développent le moulinage des soies. 

Au xvrre siècle, les deux industries, le tissage des rubans 
et le  moulinage des soies, sont trés prospères : le Consulat 
lyonnais évalue it quinze cents le nombre des ouvriers en soie 
travaillant dans Saint-Chamond et dit que cent cinquante 
moulins y ouvrent annuellement deux mille balles de soie. 
Les derniers événements du règne de Louis XIV anéantirent 
cette prospérité : au commencement du xvrire siècle il n'y a 
plus de tisseurs i~ Saint- Chamond et le nombre des moulii~s 
' - A f q 1 3 ; +  6 rinqiiante. Aucun relèvement industriel lie se pro- esL I-~;L(LLLU C1 4,-- 

duit pendant le xvrri%ècle. Au xrxe siècle un ordre de choses 
nouveau s'établit par suite du développeinent de deux indus- 
tries nouvelles, la teinture des soies et le tissage des lacets. 

Saint- Étienne est le principal centre de la fabrication des 
soieries dans le Forez. Le tissage des rubans y es1 moins ancien 
qu'A Saint--Chamoild ; l'iiidustiie stéphanoise date du x v w  
sibcle, et c'est en 1605 qu'est fondée la corporation des ruba- 
niers stéphanois. Un document des Archives de Lyon évalue 



à quatre mille cinq cents le nombre des ouvriers tissm t les 
rubans, galoiis et passerneii ts h ~ a i i i  t-&tieiine avant la rèvoca- 
tioii de l'kdit de Nantes. Au coii~mencernent d u  xvrnc siècle 
la manufacture est trhs réhite,  mais elle se relkve et prend 
uiie grande exteilsioil ap&s l'introhction, eii 1760, du métier 
B la barre dit metier b la zurichoise, qui permet de tisser plu- -. 

sieurs piéces ii la fois. A la fin du siècle on évaluait h sis 
mille le  iiornhre des mètiers répaiidus daiis les montagnes 
voisines de Saiiit-Étienne et produisant des rubans. 

Eii 1805 la production stAphanoise est évaluée dix-sept 
millions de francs, eu 1834 ciiiquante millioiis, en 1872 cerit 
vingt millions, en 1886 quatre-viiîgts millions. Dans cette pro- 
duction dorit les mriations sont considérables, car la mode des 
rubans est très capricieuse, sont compris les ruban9 de soie 
pure, les rubans de soie melaiig&e; les rubans velours, les 
galons, les cravates, les tissus pour la chapellerie les lacets, 
les tissus élastiques, etc. Le nombre des métiers répandus 
daiis les départements de la Loire et de la Haute-Loire, dissé- 
minés dans de petits ateliers, atteint au milieu du xrxe siècle le 
nombre de trente mille. Dans la seconde moitié de ce siècle 
cette orgaiiisatioi~ se transforme en grande partie, et le nombre 
des usines croit en même temps que les métiers mus mècaiii- 
quemeiit sont adoptes. En 1836 on compte plus de trois mille 
n~étiers automatiques C'est qu'il faut lutter contre des coilcur- 
rciils qui, comme les Siiisses et les Allemands, out la main 
d'muvre à boii marché ; c'est eilcore qu'il faut satisfaire uiie 
coiisommatioii capricieuse, exigealite, demaiidâzt h 6 tre ser 
1% avec  cl'autaiit plus de rapidite queles modes sont très fugi- 
thes. Les m i  tiers isolés, confiés h des ouvriers habiles, sont 
rhserl-6s poiw le; étoffes larges, qui demandent uiie fabrication 
plus soigiiée, telles que les ceintures, écharpes, etc. 

La coi~sumniatioii intérieure de la Fraiice absorbe les deux 
tiers des rubaiis produits dails 13 régi011 stéphanoise, le reste 



est exporté eii Angleterre et aux États-unis. Mais on com- 
prend que la prod~iction est soumise à un grand aléa ; elle 
dépend beaucoup des articles mis en rogue par la mode et de 
la facilité avec laquelle les fabriques de rubans qui existent 
en Suisse, en Allemagne et en Angleterre, peuvent les exécu- 
ter. La fabrique stéphanoise lut te péniblement pour les rubans 
unis, à cause des conditioiis économiques dans lesquelles elle 
est placé2 ; elle lie se trouve vraiment supérieure que sur Ie 
terrain des rubans façoiinés, des rubans de haute nouveauté, 
en un mot des tissus dont l'exécution exige le concours des 
fabricants, des dessinateurs, des teinturiers et des ouvriers. 
En général les fabricants s'adoiiiient à une spécialité et con- 
centrent leur intelligence et leur initiative sur uii seul genre 
de produits. Ils sont très habiles ; savent admirablement tirer 
parti et des matières premières et des ressources clu métier h 
tisser qui est sans cesse ani&liori! et perfectioiiiié ; enfin ils 
oiit iin goût parfait pour composer et colorer les dessins. 

Lyoii est le ce[-tre producteur des soieries de beaucoup 
le plus important. Tous les genres y sont représentés : 
étoffes soie pure et étoffes soie mélangée daiis toutes les qua- 
litth et toutes les largeurs, tulles unis et tulles façonnés, bon- 
neterie, passemeliterie, etc. 

La position géographique de Lyon et les privilèges de ses 
quatre foires aiiiiuelles oiit attire de bonne heure des colonies 
italieniies qui ont établi clans cette ville le commerce des 
soieries et de la banque; on les trouve citées dans le cor- 
tège qui accompkpe les rois de Fraiice lorsqu'ils passeiit 
par Lyon. Ces iiégociaiits eii étoffes furent iiat~wellement lios - 
tiles h l'iiitrodiictioii de l'iiidiistrie de la soie en Fraiice, et,  

s'il est n a i  que quelcpies métiers isolés, occiipés par des 
ouvriers italieiis réf~~giés,  aient battu daiis la d l e  de Lyon tant 
au rrv@qc~ii'au xv~ ièc le ,  c'est sous François Ier que des ouvriers 
l$emoi~tais et i taliem, eiicouragés par de ilombreux priuilèges , 



commeiicèrent la répiitatioii de la fabrique lyonnaise. Les pre- 
miers réglemen ts, rédigés par Étienne Turquet, _ pour la 
maiiufacture des draps de soie, ont été présentés et examinés 
par le Consulat en 1542. Les documeiits officiels évaluent à 
cette date le nombre des personnes qui virent de l'industrie 
de la soie, ouvriers tisseurs, mouliiiiers, teinturiers, dévi- 
deuses, à 12 500. On voit, par cette éuumération, que 
toutes les branches de l'iiidustrie soyeuse existent dans Lyon 
et s'y développent; le sol, le climat! le geiiie des habitants, 
tout les farorise. 

L'obligation poiir toutes les soies entrant dans le royaume 
de passer par la douaiie de Lyon contribua à créer uii marche 
important de matières premières dans cette cité et favorisa 
siiigulièremeiit le développemelit du tissage des étoffks. 

La manufacture lyonnaise fut très brillante peiidaiit le 
xv11" siècle ; on .sent qu'une sève fécoride circule dans toutes 
les branches. Les procédés pour affiner et étirer l 'or sont 
perfectioniiès ; la  fabrication des bas de soie est importée d'An- 
gleterre ; l'iiiventioii de la grande tire pal; Dailgoii c:oiiiie un 
éclat particulier B la production des grands fa~oi~i iés ,  en même 
temps que les améliorations apportées aux métiers par Galan - 

tier et Blache facilitent la production des petits fa~oilnés ; enfin 
les tissus uiiis acquiereiit iiiie grande supériorité Far le 1~1s - 

trage qu'octavio Mey découvre en 164 1. 
Les crêpes à l a  bolonaise sont produits d'abord par Idanchtt 

eii 1649, puis par Uouyet en 1667 ; Cuyper, en 1683, établit 
une fabrique de burats crêpés laine et soie façon de ZuTich et 
de Bergame. Le nombre des metiers occupés par le tissage 
des étoffes larges atteint dix rnille, et celui des nietiers occupés 
par le tissage des étoffes étroi tes, galoiis, rubans et passements 
s'élève b huit mille. 

A la fin du xvrre siècle la fabrique de Lyon est désorganisée 
par la révocation de l'édit de Nantes, et surtout par les dé - 



~ a s t r e s  de la fin du règne de Louis XIV. Le chiffre des métiers 
descend 21 deux mille cinq cents. 

Uile profoiide misére règne pendant les aiiiièes 4701 et 1'702, 
on en trouve la descriptioii dans les archives du Consulat. 

De ~ i g o u r e u x  efforts sont faits pour rendre à l'industrie 
1j-oniiaise sa prospèritè, et on assiste à une remarquable re-  
naissance pendant le r~1119 ièc le .  Chacun y contribue : les 
teinturiers, comme Girarcliii et Frémy, perfectionnent les pro- 
cédés de teinture de la soie et créent des nuances nouvelles ; 
les mècanicieiis, comme Ihsile, Bouchon, Falcoii, Genin, Dar- 

- dois, Rivey, Ponson, Verzier, Philippe de la Salle, améliorent 
les métiers 5 tisser; parmi les maîtres tisseurs, les uns, comme 
Roch Q uinsoii, Captiste Garoii, Jean Girard, s9a~1~~Riqueiit à 
développer la fabrication des velours façonnés et des velours 
ciselé., les autres, corrime Joux, perfectionnent le tissage des 
petits fa;oiiiiés et des peluches, d'autres, comme Cranjon, 
Liiétris, Perret, produisent des étoffes nouvelles par le mélange 
de la soie avec le coton ; le procédé anglais du moirage est 
importé cl'Anglelerre par Badger ; les dessinateurs, et parmi 
les plus liabiles il faut ci ter Pillement, R ewl ,  Dutillieu, 
Douet, Picard, Cuiirnes, Decliazelles, Philippe de la Salle, 
s'efforcent de multiplier leurs compositions. Il y a chez tous 
un élan et une éniulation extraordinaires que la municipalité 
encourage et rkompeiise. Le Consiilat s'accorde avec la 
Chambre de commerce pour entourer l'industrie lyoiinaise 
d'une protection éclairée et efficace ; il n'hbsite pas autoriser 
la produdioii de. toute étoffe iiou~-elle sans souci des res- 
trictions qui avaient été stipulées . dans les réglements ; i l  
considère avec raison ces lois industrielles comme nécessaires 
pour sau~egarde r  la réputation des étoffes fabriquées à Lyon 
et pour assurer la police et le bon ordre dans l'intérieur de 
la corporation, mais il se refuse à en faire des entraves 
au d61-eloppement de la manufacture ; il eiicourage toute 



initia tive, dails quelque branche de l'industrie qu'elle se ma- 
nifeste. 

On demeure émerveillé devant les étoffes fabriquees pour 
les cours étrangères, notamment pour la Riissie, à la fin du 
xwre siècle ; c'est i~lcontestablement la plus brillante période 
des anciennes manufactures lyomaises. Mais on doit rendre 
une plus complète justice aux heureux efforts de la mai~ufac- 
ture ljoni~aise, et citer, en outre de ces tissus exceptionnels, 
la multitude de charmantes étoffes créées pendant le xwiC si&-- 
de.  La grande supériorité des Lyonriais c'est d'avoir compris 
l'évolution iiècessitée par les changemenls qui se produisaient 
dam les mœurs ; et, au lieu de  oul loir remonter les courants, 
de s'être appliqds à faire, en tous. genres, des étoffes à portée 
des comommateurs plus nombreux que le luxe tente, mais 
dont les ressources sont restreintes. ; , 

Aussi, malgré les crises qui soiiverit éprou~eiit la manu- 
facture lyonnaise, malgré les dilficiiltès nées de l'antagoiiisme 
des patrons et ouvriers, malgré les lois prohibitives qui  
ferment à ses produits les marcliés de l'Angleterre, de la 
Hollande, dé la Prusse et du Portugal, inalgré la concurrence 
des Suisses Ilabiles à fabriquer les étoffes uiiies bon marclié, 
malgré a la concurrence des soieries ètraiigères, liollaiidaises 
ou flamandes, avignoiiaises ou i talieniies, soiirent rec1ierclii.e~ 
par la vogue du momeiit, le iionibre des métiers à Lyon s '&le~c 
sticcessiremeiit, en 1730 à huit  mille trois ceiit quatre-vingt- 
LUI, eii 1753 à neuf mille cliiatre cerit quatre, en 1785 b qua- 
torze mille sept ceut soixante-dix-sept. 11 se fait un  grand 
débit de soieries lyoiinaises h la foire de Leipzig ; il eu part 
beaucoup de Cadix pour les colonit s espagiioles ; i: s'en iutro- 
d u i t  par coiitrebaiicle des qiiantites notables eii Angleterre. A 
la fin du xv111%èc1e la production des soieries Lyoii etait 
évaluée soixante millioiis de fraiics, sur lesquels i i i ~  sixiéme 
e tait consornnié e n  France, 



Détruite par la Révolution, la fabrique lyonnaise se recoii- 
stitue en 1801 avec cinq mille métiers environ,dont trois cents 
métiers h la tire. Elle est en présence de mœurs nouvelles : 
les modes repoussent les étoffes faconnees, leur substituant 
l'emploi des dentelles et des broderies ; veulent pour la graiide 
consommation les indiennes et les cotonnades imprimées ; 
demandent, afin de les mettre à la portée du plus grand nom- 
bre, les soieries d'un prix peu élevé sans souci de la perfection 
de l'exècutioii. La fabrique lyonnaise n'hésite pas à entrer dans 
la voie des étoffes à bon marché et Ci Iransformer ses produits; 
toutefois, comme elle sait que pour al-oir l a  souverailieté 
iiidustrielle il faut garder la maitrise du  façonné, elle re- 
noue les traditions du passé, elle appelle des élèves dans 
les écoles de dessin, elle sollicite du goii~ernemeiit des com- 
mandes de meubles afin d'entretenir la fabrication des riches 
étoffes. 

En 1810, i l  y a dans Lyon douze inille métiers qui produi- 
sent pour cinquante-trois millions de francs d'étoffes de soie ; 
en 1824 011 compte vingt mille métiers n e c  une production 
s'élevant à cent millions de francs ; en 1P32 le nombre des 
métiers est de qiiarante-deux mille, et 1'eq:ortatioii est de 
soixante millions de francs ; en 1845 le nombre des mètiers 
atteint cinquante mille et l'exportation prend pour cent millions 
de soieries; eii 1853 la fabrique de Lyon occupe soixante 
mille métiers et produit pour deux cent cinquante millions de 
soieries dont un quart reste dans la consoinmation. 

A cette date, où nous faisons une étape, les fabricants de 
Lyon co.nnaissent toutes les ressources do Ia mecanique que 
Jacquard et Breton ont créée pour ren~placei. le semple du 
métier à la tire. La transformation de l'outillage n'a pas 4t;: 
op4rèe sans difficultés iioinbre~ises ; elle exigeait une école ; 
elle était en outre très onéreuse parce qu'elle était radicale. 
Toutefois, au milieu du siècle, l'expérience est complète. L'ima- 



gination des fabricants peut se donner carrière depuis le 
montage simple avec une chaîne et un corps de maillons, w jus- 
qu'au remettage avec plusieurs chaiiies, plusieurs corps de 
mailloiis et plusieurs sèries de lisses. 

Ils savent comme.n t ils peu~en t  tirer parti des progrès que 
les filateurs, que les mouliniers et que les teinturiers ont 
réalisés. La beauté des soieries lyonnaises est admirée'dans 
toutes les Expositions ; et la sitprématie de la fabrique lyon - 
naise, qui désormais personnifie la belle industrie de la  soie, 
est proclamée. Le succès est tel que malgré l'opposition faite 
par la mode aux tissus facoriiiés, il se produit à Lyon des 
façonnès pour une somme de cent millions de francs dont les 
trois quarts sont demandés pour la coiisommation~du dehors. 

LI régirne èconomique libéral inauguré eii France à dater 
de 1860, vient aider à l'épanouissement de la manufacture 
lyonnaise. L 

Armés des traités de commerce qu'ils ont sollicités afin de. 
ne pas être arrêt& par des barrières de douanes, les fabri- 
cants lyonnais acceptent s u r  tous les marcliés du dehors la 
lutte avec leurs concurrents aiiglais, allemands et suisses. Ils 
ne se laissent pas effrayer par l'in&galitè des conditions écono- 
miques qui résultent de la  main-d'œuvre plus éIevée en 
France, des impôts plus lourds et des droits d'entrée main- 
tenus sur le coton, matière première devenue indispensable. 

Ils rèussisseiit à s'imposer à la consommation. de l'Angle-- 
terre qiii jadis ètait la rirale la plus redoutable de Lyon et 
qui devient sa meilleure cliente ; ils ont un dbbouclié énorme 
et constant à New-York ; ils voient leurs tissus recherchés 
et préfbrés s u r  tous les marchés du globe. 

Voici quelques chiffres qui traduisent les résultats des efforts 
coiistants et de la marche p r ~ g ~ e s s i ~ e  de la fabrique lyonnaise 
jusqu'à la date de 1863, qui peut être considérée comme 
l'apogée de sa prospérit&. 
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Le nombre des métiers est de seize inille ciiiq cents en 

, 1818 ; trente mille en 4825 ; trente -six mille en 1836,' cin - 
quante mille en 1848 ; cent seize mille en 1861. A cette époque 
le tissage est répandu dans les départements du Rhône, de 
191sère, de l'Ain, de la  Savoie, de la Loire et de Saône-et - 
Loire, c'est le  moment où la mode met en grande faveur les 
étoffes unies. 

La quantité des soies de toute provenance, consommée par 
la fabrique lyonnaise est évaluée à 1 000 000 de kilogrammes 
en 1825; à 2 0 0 0  000 en 1545;  à 2500 000 en 1853 ; à 
3 000 000 de kilogrammes en 1861. 

Soudain l'horizon s'obscurcit. Les traités de commerce ne 
sont pas renouvelès. Les manufactures étrangères redoublent 
d'efforts, et, pour rendre leur coricurEence plus facile, foiit 
élever des barrières de douanes devant les soieries lyonnaises. 
La mode, en donnant la vogue aux tissus bon marché qui 
peuvent être partout aisérneiit produits, paralyse une partie 
des forces de la fabrique lyonnaise. Les progrès dans la 
construction des machines permettent à tous les industriels 
di produire aussi bien les mêmes tissus et annihilent la supé - 
riorité personnelle de l'ouvrier. L'inégalité entre les condi- 
tions èconomiques au milieu desquelles la produc tion est 
réalisée en France et les conditions que les industriels trou- 
vent en Allemagne, en Suisse, en Russie, en Angleterre, aux 
&ta ts-unis, devient écrasante. 

L'organisation du tissage dans les départements voisins de 
Lyon, organisation poursuivie depuis qu'en 1831 la question 
des tarifs a déterminé de sanglantes émeutes, est reconnue 
insuffisante par les fabricants lyonnais. Si le travail dans les 
campagnes éloignées donne sécurité contre les grèves et 
d'autre part peut être exécuté à meilleur compte, il est inégal ; 
e t  la lenteur de la production iie permet pas aux fabricants 
de se défendre contre les caprices d'une consommation très 



mobile. Une évolutioil ilourelle s'impose : après un mom-ent 
d'hésitation et de trouble, la fab7ique lyonnaise l'entreprend. 

Nous insistoris sur ces détails parce que la fabrique lyon- 
riaise est devenue, pour ainsi dire, la personnification de 
l'industrie de la soie. Or, au x r x ~ i è c l e ,  les deux grands faits 
sont les deux traiisformations subies par l'industrie ; l'une 
après l'invention de la mécanique Jacquard qui, appliquée h 
la fabrication des étoffes façoniiées, en a considérablement 
diminué le coîit ; l'autre aprés l'invention du métier automa- 
tique qui, appliqiiS aux étoffes extrêmement légères destinées 
h être teintes après le tissage, a permis aux producteurs de 
satisfaire les consommateurs. 

C'est merveille de voir les fabricants lyonnais qui ont 
conquis la palme en soîitenant la lutte contre leurs concur - 
rents a ~ - e c  les tissus les plus somptueux aborder la pro- 
duction des ètoffes les plus communes. Ils sentent qu'il ne 
s'agit pas seulement, comme cela est déjà arrivé et comme 
cela s'est déjh souvent présenté dans les siècles précèden ts, 
de mêler à la soie une matière bon marché telle que le coton, 
la laiiie ou la schappe : il  faut cliaiiger les types ; i4 faut 
demeurer créateiir dans i i i ~  ordre de t-issus bien diffben t s 
de ceux que le luxe demandait autrefois; il faut atlirer et 
retenir les coi~sonimateurs en produisant les et offes les plus 
simples. Ce n'est pas en utilisant les matières grossières 
et en fabriquaut des étoffes imparfaites qu'il faut produire 
du bon marclié, c'est en employant les matières les plus 
jolies et en conservant au tissu le cachet du goût et de la 
perfection. 

Le teint en pièce est crG. Jadis le tulle et le crêpe étaieut 
les seules étoffes tissScs avec la soie écrue : pendaut le der--. 
nier quart c h i  xrs%iécle tous les tissus unis ou façonnés sont 
essayées en soie ècr~ie ; l'art de les teindre et de les apprêter 
est porté h la perfection, 



' Le bas p r i s  est clierclié dans la finesse de la soie employée 
et dans la rapidité de la production. 

Le métier automatique est adopté ; puis amélioré de ma- 
niére qu'il puisse s'appliquer aux tissus de prix moyens en 
battant cent coups à la minute, et aux tissus du prix de 50 
centimes le mètre en battant deux cent quarante coups h la 
minute. Les usines de tissage se n~ultiplient. 
. Le nombre des métiers mC.caniques est de sept mille en 1873; 
il atteint vingt mille en I $SI. La production des étoffes de 
soie mélangées qui était de 30 000 000 avant 1870 s'eleve 
à GO 000 000 en 1878, à 160 000 000 en 4880. . 

Les fabricants avec une souplesse extraordinaire égalent 
par la  rapidité d'esecutioil la mobilité des modes ; ils passent 
de l'uni au façonné, de l'étoffe riche à l'étoffe bon marché, de la 
soie au coton et à la  laine. Ces articles varient h l'irifini : 
taffetas, failles, satins, velours, peluches, popelines, foulards, 
cravates, fichus, crèpes, tulles, den telles, armures, étoffes 
polir do~iblures, étoffes pour parapluies, étoffes facon nées de 
toute nature, étoffes pour ameublements, passementeries, etc. 

Une des forces de la rnaii~ifactii~e de Lyon est dalis la 
spécialisation tlii genre de fabricalion ; cliaque fabricant et 
toute la série d'ouvriers qu'il occupe coimii tren t leur atten- 
tion sur  uir genre de tissu et s'attaclieiit h le bieii faire. 

Une autre force SE trouve dans l'orgariisatioii cles métiers : 
quelques fabricants ont réuni dans des usines une parlie des 
métiers qu'ils occüpmt .soit inetiers h bras, soit méiiers des -- 
tiilés aux étoffes d'uii prix élerA, soit métiers eii fer mUs 

mécaniquement ; inais le plus grand nombre des mbtiers qui 
tra~ailleiit pour la maiiufactore lyormaise appartiennent 
h des patrons ouvriers. Aucun coutrat de longue haleine lie 
lie le fabricant h celui qui loue sa inaiii--tl'o3uvre. 11 en résulte 
que les fabricaiil s échappeii t daiis uiie certaiiie mesure aux 
mauvaises cliances du ch61nage ; et, n'étant pas tenus de pro- 



duire de l'étoffe pour occuper l'outillage, peuvent ménager - 
leurs ressources. 

Il résulte encore de cette organisation que les ouvriers 
sont plus intéressès Ci bien faire el à chercher des améliora- 
tions pour faciliter le travail. Les nombreuses récompenses dis- 
tribuées chaque année par la Chambre de commerce de Ly-on 
aux petites inventions qui lui sont signalées attestent. l'initia- 
tive et les recherches constantes de ces modestes auxiliaires 
des fabricants. 

Une autre force de la fabrique lyonnaise est l'assortiment 
consid&rable de matières textiles de toute nature qui sont 
accumulées sur le grand 'marché de Lyon, devenu le premier 
marché du monde pour les soies. Il faut rendre justice à 
l'intelligence et à la hardiesse des marchands de soie qui ont 
enlevé au marché de Londres sa suprématie. 

Toutefois la grande cause de la puissance de la manufac - 
ture lyonnaise c'est la collaboration intelligente des fabricants, 
qui ont la coi~ixaissance approfondie de l'emploi des matières 
et de l'entente de la tissure, des ou~rriers qui savent parfai- 
tement tirer parti du métier, des dessiiiateiirs, véritables 
artistes, des teinturiers, sarants et. praticiens expérimentés, 
enfin des apprêteiirs, habiles à doimer à chaque étoffe uii 
cachet particulier. 
, Ainsi s'explique la vitalité de la fabrique lyonnaise; ainsi 
s'explique, malgré les plus cruelles épreuves, le relèvement 
qu'on colistate pendant chaque siècle en notant le nombre des 
métiers. II y en a deux mille en 1609 e t  dix-huit mille avant 
l'édit de Nantes. De cinq mille en 1701 le chiffre passe h 
quinze mille en 4785. Le xrx9iècle commeilce arec cinq 
mille métiers ; il y en a en 1887 plus de cent mille. 

L'é~aluation de la production lyonnaise, yers 188'7, donne 
un cliiffre moiils élevé que celle de la production pendant la 
période de 186'7 à 1872. Mais il ne faut pas en conclure que 



la force productive de la mai~ufact~ire lyomaise a diminué. . 

La différence provient de ce que la soie qui valait plus de 
100 francs par kilogramme en 1868, a été dépréciée de prés 
de 50 pour 100. Elle provient encore de ce que la valeur 
moyenne des étoffes produites a été trés notablement abaissée 
par les mélanges des schappes, du coton et de la laine à la soieo 
En réalité le ncmbre des métiers en 1887, est plus considé- 
rable qu'il n'a jamais ét& 011 l'évaluait eu 4873 à 110 000, 
dont 6000 métiers mécaniques. En 1887, il y a 12 000 métiers 
dans Lyon, 70 000 mètiers répalidus dans un rayon de S0 ki- 
lomètres autour de Lyon, enfiil 20 000 métiers mécaniques, 
dont moitié dans le département de l'Isère ; or un métier mé- 
canique équivaut à plus de trois métiers ordinaires ; l'outillage 
de tissage en 1887 se compose donc de près de 145 000 mètiers. 

La manufacture lyoiinaise avec ses 400 000 000 de francs 
représente le quart de la production totale de soieries dans le 
monde et les deux tiers de la productioii de la France. 

Si, en effet, nous réunissons les produits des differents ceii- 
tres producteurs de soieries nous trourons que la production 
totale de l'iiidustrie de la soie en France peut être evaluée 
600 000 000 de francs : c'est plus que le tiers du chiffre de 
la production de l'industrie de la soie dans le monde entier. 
Paulet, i la fin du xvrric siècle estimait que l'industrie de la 
soie, en France, occupait 30 000 me tiers ; nous pouvoils dire 
qu'à la fin du x~x@siècle cette industrie occupe 230 000 
me tiers. 

La consommatioii française retient la moitié des tissus 
produits, e;i même temps qu'elle demande aux fabriques 
è trangeres, anglaises, suisses, allemai~cies; asiatiques, pour 
40 000 000 de soieries d-iverses. 

Pour être équitable, nous ne devons pas attribuer h la 
seule habile té des fabricaii t s français l'lioiiiieur de la inagni - 

fique situation acquise par l'iudustrie de la soie. Ils en sont 



redevables en grande partie la suprématie que Paris pos- 
sède dans tout ce qui touche aux arts dècoratifs. C'est de 
Paris que rayonne la mo+; c'est à Paris qu'a chaque saison 
les coiifectionimws et les couturiers interrogent la consom - 
malion tout eii la guidalit, et d&terxniiieiit, suivant le vête- 
ment, les qualités que doit aroir le tissu. Les fabricants de 
chaque centre séricicole reçoi~eut l'impulsioii de Paris et 
créeilt l'étoffe ou la couleur qui doit réaliser le capricieux désir 
de la coi~sommatioii. C'est ainsi que tour h tour réapparaît, 
arec une certaine périodicit6, la vogue des dentelles, des 
rubans, des relours, des peluches, des satins, de l 'mi ,  du 
façoiiiié, de la laine, du coton, du tissu épais, du tissu 
léger, du tissu riche ou du tissu bon marché, de telle ou 
telle nuance, de tel oii tel apprét, etc. 

La grande supériorité de l'iiidustrie de la soie en France 
vient de ce qu'elle a ,  asaii t ses concGri.eii tes, l'inspiration de 
la mode, et de ce qu'elle est admirablenieilt organisée pour 
répondre imm6dia temen t h toutes sortes de demandes.. Elle 
cii~oie ses produits sur tous les marchés du m o d e  civilisé en 
Europe, en Asie, eii Afrique et eii Amérique. Soi1 succès est 
traduit par le chiffre des exportatioiis en étoffes de soie, chiffre 
qui oscille entre 230 000 000 et 350 060 000 suivant le prix 
d e  la matière première et suivaiit !a i~atme, plus ou moins 
riche, des étoffes dema11dC.e~ par la coi~sornmation. 

Cette exportation de tissus doit être accrue de l'exportation 
rèalisee par les nornbreux objets confectioniGs qui sortent de 
France et daiis lesquels il y a de 1:i soierie. 

L'industrie fraiiçaise acquiert une p&èrninence incon testée' 
dès qu'il s'agit de hautes nouveau tès et de riches étoffes façon- 
&es. Paris demeure, en effet, uii merveilleux foyer, et les 
fabricauts de tissus trou-vent à Paris , ,  lorsqu'il s'agit du 
grand- art, des interprètes inimitables pour leurs conceptioiis 
les plus osées. 



La France absorbe une graiide partie des soies livrées par 
l'Asie au commerce de l'Occident; elle emploie 4 500 000 
kilogrammes de matières premières, et rie trouve que 800 000 
kilogrammes dans la récolte indigène. 

I I I  

A N G L E T E R R E  

Une loi anglaise, datbe de 1454, prohibe les rubans, les 
franges et les bonnets+de soie, dont s'occupe l'industrie indi- 
géne ; elle indique donc les gelires de tissus étroits que l'on 
fabriquait h Londres au xv%ècle. Au xvrlC siècle, en 
1629, il est questioii cl'iiiie corporation d'ouvriers en soie. 
Au rnomeiit de la paix d'Utrecht, eu 1713, les Anglais, 
protestant contre un traité de commerce avec la  France, 
font valoir entre autres arguments la nécessité de pro- 
téger leurs manufactures de soieries ; il est dit qu'en ce 
moment l'industrie de la soie occupe trois ceiit mille person- 
nes. Uiie émigration d'ouvriers flamands chassés d' A n ~ ~ e r s  
en 1585, puis la grande émigration des protestants français 
chassés par la  révocation de l'édit de Nantes en 1685, 
avaient amené cette prospérité. Pendant tout le  xvrriC 
siècle, iiotamment à la paix d'Aix- la-- Chapelle en 1743 
et à la paix de Paris en 1763, les corporations des tis- 
seurs et des mouliniers anglais maintiennelit leur opposition à 
tout traité de commerce sollicité par les nègociants lyonnais ; 
et cependant elles sont très florissantes. Elles vivent sous le  
régime protecteur le plus étroit : prohibition à l'entrée des 
étoffes de soie étrangères, prime d'exportation pour les tissus 



indigènes, monopole de la co~nsommation dans les colonies 
anglaises, etc. A la fin du xvnie siècle on compte huit mille 
métiers de soie à Londres. 

w 

Au commencement du xlxe siècle l'industrie de la  soie, 
bien que reléguee au second plan par suite du développe- 
ment extraordinaire pris en Angleterre par .l'industrie du 
coton et par l'industrie de la laine, a une grande impor- , 

tance : elle bénéficie de la situation faite à la France par la 
Révolution et par le blocus continental, de l'accroissement 
constant de l'empire de la Grande-Bretagne, de la prospèrité 
des colonies acquises, enfin du progrés réalisé dans l'art de la 
construction des machines. Elle grandit rapidement, profi- 
tant de ce que Londres devient le marché soyeux international 
le plus important et de ce que les mouliiiiers établis dans les 
comtés de Chester, de York, Essen, Derby, Norfolk et Lan- 
caster, acquièrent, grâce à un outillase plus perfectionné, une 
grande suphiorité pour l'ouvraison des grèges du Bengale 
et des grèges de Chine. 

Les fabricants anglais sont les premiers qui essaient de 
tisser la soie sur  des métiers mûs mécaniquedent ; ils se tien- 
rient à l'affût de tout ce qui s'invente sur le continent; ils t 

adoptent la  mécanique de Jacquard dés qu'elle apparaît ; ils 
attirent en Angleterre des teinturiers, des ouvriers et même 
des fabricants lyonnais ; ils réussissent parfaitement les tissus 
rnélanghs ; ils gardent le secret de leurs inimitables étoffes 
crépbes; ils s'appliquent à obtenir la perfection dans chaque 
tissu en le maintenant entre les mains du . même ouvrier, e t  
en employant toujours la même matière première. 

La fabrique anglaise, maîtresse de débouchés dont le nombre 
et l'importance ne cessent de croitre, favorisée par une con- 
sommation locale considérable, devient la  rivale la plus re- 
doutée de la fabrique lyonnaise. 

hlle se sent assez forte, en 1825, pour n'avoir plus besoin 



d'être protégée par des barrières que les soieries étrangères 
ne ,sauraient franchir. , . 

Huskissoii demande qu'on lève les prohibitions. Un nouveau 
régime. est adopté. Il laisse encore sur les soieries &angères 
un droit d'entrée représentant 25 à 35 pour 100 ad valorem, 
mais comparé au régime prohibitif il marque un grand progrès. 
L'industrie immédiatement s'en ressent, car la consommation 
des étoffes de soie s'accroit. Le nombre des métiers qui était de 
douze mille en 1820 s'éléve en 1840 à cinquante mille, répan- 
dus autour de Londres, h Manchester, à Congleton et à Glas- 
cow . L'importation des soies passe de 1 000 000 de kilogrammes 

3 000 000. Le moulinage augmente considérablement le nom- 
bre de ses broches qui de 54 000 en 1833 s'élève à 122 000 en 
1850. Enfin l'exportation des étoffes qui était de 9 000 000 de 
francs avant 1826 atteint 39 000 000 de 1847 à 1858. Incon- 
testablement l'industrie de la soie reçoit une énorme impulsion 
par suite des mesures économiques adop tees, c'est-à-dire l'abo- 
lition des droits sur la matière première, l'abolition de l'acte 

. de navigation de Crornwel, l'ètablissement de service de 
transports rhguliers et rapides que subventionne l'État, etc. 

En 1861, au milieu du siècle, l'industrie de la soie atteint 
en Angleterre son apogèe avec soixante-quinze mille métiers 
qui consomment 1 870 000 kilogrammes de soie p i levés  
sur une importation dépassant 4 000 000 de kilogrammes. 
Ces métiers tissent tous les genres d'étoffes connues, les tulle 
et les dentelles à Nottingham, les rubans à Coventry, à Con- 
gleton, à Derby, les crêpes à Norwich, les peluches à Roch- . 

daie, les galons h Leck, les velours à Bradford, les unis 
et les façonnés à Spitalfields, Manchester, hlidletoil et 
Macclesfield, les foulards à Glascow . 

C'est l'organisation la plus puissante qui existe en Europe, 
et l'industrie anglaise semble n'avoir aucune concurrente à 
redouter. 



Les traités de commerce et Ie règimv de la liberté corn- 
merciale adopté sous l'inspiration du Cobden en 1860 coin- 

4 

mencent pour cette iiidustrie une terrible épreuve. Les nègo - 
ciants de Londres et de Glascoy oiivrent dans leurs 
magasins LIU comptoir spécial aux étoffes du continent en 
regard du comptoir affecté aux étoffes indigènes. La co11- 
sommatioii séduite par la riouveaiité des tissus et ilifluei~cée 
par les modes parisiennes accepte avec empressement les 
soieries importées. Pendant quinze ans la fabrique anglaise 
soutient . ~igoureiisernent la . lutte malgré l'accroisseineiit 
cons tant de l'importation ; pour la France seule, l'importa --  

tien en soieries, qui sous le régime de la prohibition était 
èraluèe à 5 000 000 de francs et qui en 1832 représentait 
35 000 000 clc francs, atteint 70 000 000 en 1859, et se  tient 
eiisiiite h plus de 1CO 000 000. 

A l'Exposition un i~e r sd l e  de 18G7;,-& Paris, le Royaume- 
Uni se rrioiit re avec èdat  ; les étoffes exposées, parfaitement 
comprises et exécutées, offrent une grande variété de tissus, 
moires antiques, popelines unies et quadrillées, étoffes façon - 
nées, rubans, tulles, crêpes, étoffes niélangées ; elles accusent 
une fabrique pleiiic de vitalité. 

Toutefois les fabricaiits aaglais sont déçus dans leur 
attente. Après avoir, dans l 'Esp~&on universelle ouverte h 
Londres en 4851, constaté la supéri~ri té  des étoffes fran- 
$pises, ils avaient multiplié les efforts pot~p  acyuérir la science 
du dessiil et le goût d u  coloris. ils soiit, eQcore forcés, en 
1867, de recoiliiaîti*e que leurs étoffes s'adresse& à des con- 
sommatioi~s locales et étroites, qu'ils lie peuvent lutter contre 
les soieries francaises, suisses, et alleniaiides dont la cou - 
t esttire et le d?ssin s3ii t de plus en plus goûtes sur les marchés 
du- dehors. 

Pendant la guerre de 1870, l'industrie anglaise profite de 
l'arrêt force des inclustries frmqaises et allemandes. A cette 



époque elle occupe soixante niille mètiers ; elle a près de 
treize mille mé tiers mécaniques, tandis qu'à Iyon  le tissage 
automatique dèbu te. 

En 1873 le déclin apparaît. 
La lutte pour les prix de main-d'œuvre avec les t ~ ~ a r k ' s  

unions est la première cause de la désorganisation ; il devient 
in~posssible aux fabricants anglais, même en transportant les 
metiers en hcosse de pouvoir produire à aussi bon marchi? que 
leurs coiiciirrents du contiilent. L'abandon des tissus riches 
et la vogue, pour les costumes, de tissus sans cesse renou - 
velès jettent lin trouble profond dans l'industrie anglaise. 
Les ouvriers n'ont pas l'i~~striiction tekhniqiie yuton rencontre 
chez les o u ~ r i e r s  lyonnais, et, si Lyon le fabr*icniit peut 
facilement modifier sa productioii et changer d'article, le 
fabricant anglais n'obtient que péniblement cette modifica - 
tion. Les frais gèiièraux sont plus considérables pour Ic fabri - 
can t anglais que pour >les fabricants allemands ou suisses : 
il ne peut pas les atténuer en prolongeant la durée de la 
journée de travail fixée par le ' faclory act. En un mot la 
lutte pour l'industrie anglaise "avec 1 es indus triei  étraq$res 
devient de plus en plus impossible, car 'elle a concentré tous 
ses efforts et toute son iiitelligeiice daiis le développement des 
écoles de dessin et des écoles professioiiiielles, afin de s'armer 
pour la coiicurreiice dans le domaine des étoffes artistiques et 
des tissiis de soie pure. 

Vers la fin du xrx9iecle une crise aiguë sé déclare ; une 
enquête faite eii l8S5 eii révèle l'iiitensité. 

D'après cette enquête le découragement est tel, qu'à JIan - 

chester il ii'y a plus de teiiiturwie pour la soie, qu'à Mid- 
leton un dixiérne du nombre des métiers subsiste, qu'à Mac- 
clesfield les métiers ont été réduits de moitié, qu'à Coventry 
l'industrie des rubans occupe quinze cents métiers au lieu de . 
neuf mille, qu'h Spitalfields oii vingt-quatre mille métiers bat- 



taient en 1825 ,011 en trouve à peine deux mille, qu'à Paish- 
ley (en Écosse) où une fabrique assez importante de gazes de 
soie existait cil 1820 on ne compte plus que tisseurs 
s'occupant de rideaux et tapisseries. 

Cependant la consommation des étoffes de soie ne s'arrête 
pas : l'importation des soieries, envoyées par la France, l'Al- 
lemagne et la Suisse, dépasse 260 millions de francs. 

Si l'ou colisidère, d'autre part, que la production tant 
d'étoffes que de rubans est encore évalu&e à plus de 150 
inillioiis de francs en 1883, et que l'exportalioii des soieries 
est de 55 millions de francs, on reconnaîtra qu'il ne peut 
être question de ruiiie. Tous les elements pour la reprise, 
des que les circonstances la favoriseront, sont conservés 

intacts. Peut -être même le déclin eût été moins rapide si 
les fabricants et les ouvriers n'avaient trouvii îacileinent des 
occupatioiis plus lucratives dans d'autres industries. 

Ajoutons que, s'il y a eu uii déplacernelit du grand marche 
des soies asiatiques en faveur de la France, l'importation des 
soies à Londres atteiiit encore le cliiffre de trois miilions de 
kilogrammes ; que le moulinage des dècliets de soie a pris u n  
grand développement ; que l'Angleterre conserve une force 
merveilleuse dans ses débouclies innombrables, dans ses res- 
sources colossales et dans l'iiiitiative de son commerce. 

Ce qui existe, c'est uiie crise intense semblable h celles que 
toute manufacture de soieries peut avoir à traverser. Cette 
crise est occasioiinee par l'évolution des rnodes.et l'impuissance 
des producteurs anglais à s'y coiiformer; ils n'avaient iii les 
coiinaissances techniq~ies ni l'organisatioli nécessaires ; de 
plus les fabricants manquaient du concours precieux que les 
fabricants lyonnais rencontraient chez les teinturiers et les 
apprêteurs : ils n'avaient, ni les uns ni les autres, l'initiative 
et le ressort que les circoristances du moment réclamaient. 

L'industrie anglaise se traiisformera sans aucun doute ; 



elle trouvera des articles dans lesquels elle prendra une supè- 
riorité en raison des coiiditioiw spéciales où elle se troure, et 
elle reparaîtra corn nie une concurrente redoutable pour les 
manufactures européeimes du Contineut. 

A L L E M A G N E  

L'indus trie allemande a été farorisée par l'événement qui a 
été le plus fatal à l'industrie anglaise : l'abandon des étoffes 
de soie pure et la recherche des tissus bon marché. Aussi 
prend-elle et co11ser1-e-t--elle penclant la seconde moitié du 
xrxe siècle une grailde situation. 

L'industrie de la  soie s'établit d'abord à Bel-lin OU les 
ouvriers français sont attirés aprés la révocation de l'&dit de 
Kailtes. Les maîtres gardes de la  corporation des ourriers 
lyonnais signalent en 1750 l'émigration même des ouvriers, 
~ a t h o l i ~ ~ k s .  

Cependant, si Berlin renferme à la fin du  xvrrre siècle mille 
métiers, ce n'est pas cette T-ille qui devient le  centre de I'iii- 
dustrie de la soie au srxe siécle. Les fabricants de soieries 
s'ii~stallent dans les proviiices rliérianes, reclierclieii t les 
ouvriers ruraux qui, par le .bon marché de la main- 
d'muvre, peureiit offrir une  compeiisa tioii h la position g40-- 
graphique désacaiitagcuse de la Priisse et h son éloignement 
des pays producteurs de la soie. Les villes de Créfeld, Elber- 
feld, I3armei1, Weisen, Rot~sdorf, etc , clevieiinent des ceii l res 
de fabrication. On s'applique i produire des tissus d'un prix 
peu èlevè et d'une coiisonimatioti pour ainsi dire assurée ; on 
se spiicialise dans le wlours. 



Cette organisation de métiers dissèmiii6s.daiis les campagnes, 
appartenarit a des fabricants qui  s'efforcent d'éviter les'chô- 
mages et de conserver des relations cordiales avec les ou~r ie r s ,  
est maintenue le xrxe siècle. Lorsque, \-ers la fin du 
siècle, i l  devient nécessaire de la modifier, les fabricants 
acceptent, comme à regret, la traiisformation ; ils hésitent à 
former des manufactures et à développer le tissage automa - 
tique. Il est vrai que les métiers mécailiques destines à fabri - 

- quer plusieurs pièces de velours à la fois sont beaucoup plus 

coûteux que les métiers mécaniques destinés aux étoffes cou- 
pantes, et que ces deriiiers sont ceux qui sont en graiid 
iiombre répandus dans les aut&s centres producteurs de 
soieries. D'autre part la rapidité de prothictioli, cherchée 
dails le tissage mécanique, est avantageuse quand il s'agit 
d'articles fréqueirimeiit reiiouvelès ;: et elle peut dans les 
autres cas crSer facilemmt une s ~ ~ r p r ~ ) d ~ ~ c t i o n  désastreuse. 
La priideiice des fabricants allemailds est donc jiislifib par 
l ' i ~ s  tabilite de la consommation, Ils dori  t d'ailleiirs, jarnais 
souffert de la diffic~ilté de trouver des ouvriers. Ceux-ci, 
appelés h tisser iiii seul e t  inème article, n'oiit pas besoin d?un 
long appreii tissage, car ils sont iiltdligeiits et airneil t leur 
métier ; ils arriveil t rapidement à Li;iii potluire ces étoffes 
mèlarigées de sc!iappe et de coton qui sont recherchées partout 
et q u i  ont fait la reputatioli de la  fabrique allemai~de. 

La transformation en graildes usiiies fut acceptée plus 
rapideineiit par les fabricaiit.~ (le ru'oaiis ; elle était aw icée  eii 
18'72, et les p::tits irietiers piocluisant de sis i d i s  pihces 
commençaient fi ire place a u s  grands niétiers produisaiit 
j u s q i h  treiite -deus pièces. EH ce qui concerne la fabrication 
des étoffes, ou compte seiilerneii t huit ~ e i i  t ciiiquaiite-sis 
métiers mécaiiiques eii 1883, et trois mille deus ceii t ciiiq~iaiite 
en ' 1 8 ~ 6  sur lesquels deux mille soiit employés t iwr  du 
velours. 



Tou te fois la ply-sioniiomie de l ï i d u s  trie prussieiine se 
modifie sensiblement après l'anilée 1870. Si les fabricants en 
prèserice de la vogue inespérée des velours bon marché n'ont 
d'abord d'autre souci que d'ouvrir leurs \roiles au bon vent 
qui souffle pour eux, s'ils profitent, et c'est justice, des efforts ' 

qu'ils ont constamment faits pour réaliser des améliorations 
dans les opérations multiples, flambage, grillage, rasage, bras- 
sage, apprêts, auxquelles le tissu doit être soumis, s'ils voient 
la prospérité de l'industrie prussieiine constatée par le ,nombre 
des métiers occupés lequel s'ékve successi~ement de vingt- 
cinq mille en 1844, à quarante-deux mille en 1855, h cin - 
quailte-huit mille e!i 18'73, à quatre-vingt-sept mille en lS83, 
et par le chiffre de la productiori qui passe de 90 003 000 de 
francs eii 1544 à 225 000 000 de francs en 1883, ils ne 
tardent cependant pas h remarquer que les reloiirs et les 
peluclies, qui forment les trois cinquièmes de leur produc- 
tion, sont faciles à imiter, et que pour maiiitenir-la situation 
acquise, ils doirent, comme leurs coiicitrrents, satisfaire aux 
demandes de la mode quelque versatile qu'elle soit,. 

On assiste, pendant le deriiier quart dii xrue siécfe, à wi 
effort trés remarcpiable de la fabrique rliénaiic. Elle prend 
pour niodèle l'industrie fi.angaise dont elle étudie avec soiii 
l'organisation et dont elle reproduit les rouages. 

Les écoles destiiiies cléuelopper l'instrtictio:~ teclriiiqiie et  
artistique sont iniiltiyliées ; l'eiiseigiiemeiit professionnel est 
largement doté. Tous les geiires d'étoffes, façoniiés et iinis, sont 
essayés. Les fabricants ont dans toutes les places de produc- 
tion des age~its iritelligents qui  les renseignent sur les progrés 
réalisés et leur renwttent cles types de tout tissu ilouTeau. En 
mème temps ils ~ ~ i l t ,  u&goci;ln t s  C O ~ S O ~ I I I ~ S ,  rechercher 
des consommateurs sur tous les poiilts d u  globe; multipliei-it. 
les einois d'bcliai~tilloiis; se nioiilrent einpressès d'épargner 
à leurs clients les embarras de douaiie, de transport, etc.; 



modifient suivant chaque consommation locale, la largeur, 
la contexture et le pliage de leurs étoffes ; se préoccupent 
surtout des dèbouch6s où les moeurs donnent aux modes une 
certaine fixité. Leurs a~ixiliaires sont ces nombreux Alle- 
mands qui émigrent daus tous les coins du monde; ils sont 
reiiseigiiés par eux; ils en font les eiitrepositaires des soieries 
nationales. 

Il faut du temps pour que de semblables semences portent 
leurs fruits, et on ne peut prévoir quel sera dans le siècle 
prochain le résultat de la coilcurrence que l'iudustrie alle- 
mande fait à l'iudustrie francaise plus spécialement visée. 

Il est naturel que les Allemands, après avoir pris une place 
éminente dans l'Europe politique et dans l'Europe scienti- 
fique, veuillent briller dans l'Europe industrielle. Mais si 
l'industrie de la  soie grandiPx , par le  dèveloppement de l'ex- 
portation, cet accroissement !h@lui suffit pas pour affirmer sa 
supèrioritk. Les Allemands voient par l'histoire du passe quels 
efforts persévèran ts les manufactures frapqaises ont rnaiiitenns 
pendant plusieurs siècles et quelle protection intelligente elles 
ont obtenue des gouvernements avant d'arriver oh elles soiit. 

* 

Pour vaiiicre successivement les manufactures italiennes au 
xvriie siècle et les manufactures anglaises au xixe ssiécle, les 
manufactures françaises ont dû attirer l'admiration du public 
consommateur et attester leur puissance créatrice en produi- 
sant de ces œuvres qui naissent sous l'iuspiration no11 pas du 
simple calcul mercantile mais de l'amour de la perfection 
idbaie. L'iildustrie alîemaniie aura doiic, j son tour, le sceptre 
lorsque l'Allemagne aura fait accepter auxautres pays et ses 
modes et ses goûts, et qu'elle les aura convaincus de la 
siipériorite de son génie artistique. 

- Pour le moment, nous constatom un merveilleux déve- 
loppement de la production dont le chiffre a triplé en qua- 
rante ans. Les exportatioi~s, qui s'élèvent a plus de ceilt mil- 
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lions de francs, gagnent règulièrerneiit et progressivemept d u  
terrain en Europe, en Amérique et eu Asie. 

Deux centres de fabrication se partagent cet te prospérité. 
Elberfeld, où l'on trouve quelques metiers au xvle siècle et 

une production assez importante de tissus en fil de lin au 
xvme siècle, est aujourd'hui le centre d'une coiisiclèmble mais 
noil exclusive fabrication de rubaiis de soie. Trente-cinq mille 
métiers disdminés Ct Elberfeld, Carmen, Ronsdorf, et dans le 
grand duch6 de Bade, ont en 1887, une prodiiction è~al i ièe i 
près 'de cent millioiis de francs, dont moitié est consommée 
par le conliiient et moitié livrée à l'exportation. Cette pro - 
duction était k~aluée à quarante s i s  millims en 1867, et à 
quatre vingt - quatre millions en 1873. 

Cr6feld est le centre de la fabrication des &offes; on évalue 
h quarante mille le nombre de métiers occupSs , sur  lesquels 
trois mille travaillent mécaniquement. Ln moitié de ces 
metiers fabriquent des velours et des peluches. Le coton joue 
un grand rôle daiîs cette fabrication : on calcule que Crefeld 
consomme 1 000 000 de kilogrammes de coton, 400 000 kilo- 
grammes de scliappe et 400 000 kilogrammes de soie. Les 
deux tiers des étoffes, dont la production peut être évaluée à 
cent dix millions de francs, sont exportés. Le ilombre des mé - 
tiers était Li Créfcld, eii 1872, de trente et un mille sur les- 
quels dix -neuf mille tissaient du velours. La Cliambre de 
commerce de cette ville &value, en 1884, à 37 000 le nombre 
de mètiers occupés, les d e u s  tiers fabriquant des velours et 
des pelwhes. ,4 Crefeld on produit tous les genres de tissus, . 
étoffes pour robes, étoffes pour meubles et rulmns. 

L'Allemagne, l'Angkterre et les Etats -Unis sont les yl!is 
importants coi~sornrnateu~s de soieries prussiei~nes. 



S U I S S E  

L'industrie suisse, comme l'industrie rhénane, s'est dès le 
début constituée avec des métiers disséminés dans la Cam- 
pagne. 

Cette organisation donne incontestablement de grands 
avantages pour le prix de la main-d'œuvre : l'ouvrier, qui 
s'occupe alteriiativement des travaux des champs et du tis- 
sage, demande un salaire moins élevé que l 'ouv~ier citadin ; 
il supporte en outre plus facilement les c'hômages ; enfin il 
ne songe pas aux coalitions. Ce sont ces avantages que les 
fabricants lyonnais ont recherchés, au xrxe siècle, lorsqu'ils 
ont provoqiié l'émigration des métiers dans les départements 
voisins. Mais l'organisation? dans la campagne a plusieurs 
inconvénients. D'abord le travail s'exécute beaucoup plus 
lentemeut, les ouvriers ruraux tissaut à leurs heures c'est-- 
à-dire lorsqu'ils lie sont pas réclamés par les travaux de la 
campagne. Eusuite le maintien du même tissu est nécessaire 
pour le succès de la fabrication, les ouvriers ruraux n'ayant 
pas l'esprit cl'innovatioi~ et ne connaissant pas les ressources 
qu'on peut tirer des divers organes du métier. Il en résulte 
que les fabricants awc les ouvriers éloigriès des villes ne 
peuvent jamais compter sur des livraisoi~s à jour fixe, ni sui- 
vre les exigences de la mode en variaiit les tissus; a forliori 
ne peuvent-ils pas songer à produire des étoffes façonnées 
dont l'exécution exige le concours presque constalit du dessi- 
naleur, du fabricaut et de l'ouvrier. 

Aussi, de même que nous avons r u  l'industrie rhénane 
adopter uii genre, le velours tissé avec la schappe et le coton, 
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de même nous devons signaler une spécialité pour l'industrie 
suisse : le taffetas léger, uni, rayé ou quadrillé. C'est h ce 
tissu brillant, tissu tout-&-fait ~a~actérisbique, que la fabri- 
que suisse est redevable de son rapide développement pendant 
la première moitié du xlxe siècle. Les ouvriers patients et très 
adroits réussissent parfaitement ce tissage et s'en contentent, 
tandis que leurs coiicurren ts  français, anglais ou allemands 
ne pourraient v i v e  avec la  faible production journalière que 
comportent ces étoffes. Le prix peu élevé est réalisé par l'em- 
ploi non pas de matières de peu de valeur, mais de matières 
très fines qui donnent des tissus d'un poids faible. 

Depuis que la consommatioi~ a abandonné les htoffes de 
soie pure, les fabricants suisses ont été, comme leurs concur- 
rents, obligés de modifier leur manière de faire. La trans- 
formation leur a été très pénible ; l'industrie suisse ne vit, en' 
effet, 'que par l'exportation ; elle règle sur une consommation 
incertaine sa production qui  demeure par ce fait sujette à de 
grandes fluctuations. T l  lui était donc précielin d'avoir Un arti-- 
d e  pour lequel sa supériorité était bien ktablie, et dont elle 
pouvait prévoir l'écoulement régulier. Le désarroi fut encore 
augmenté par le développement que l'industrie de la  soie prit 
pendant le dernier quart du xrxe siècle aux 12tat.s-unis ; New- 
York était le principal débouché des soieries suisses. 

Troublés dans la quiétude et dans la prospérité qu'ils 
avaient préparées par de longs et persévérants efforts, lea 
fabricants ont déployé une grande énergie ; ils produisent de 
préférence les étoffes unies et n'abordent que les petits façonnés. 

Ils font preuve d'un esprit d'initiative remarquable. Ils 
preiment des métiers dans le grand duché de Bade, dans 
le Tyrol italien, dans la province de COme. Ils rnontent des 
usiiies même en Amérique, à Union-Hill dans le New-Jersey. 
Ils demandent à leurs constructeiirs-n~écaniciens, qui sont fort 
habiles, des séries de machines appliquées 2i l'oiirdissage, au 



pliage, au tissage, roulant relier toutes ces opérations afin 
de les simplifier et de porter la perfection dans les moiii- 

dres détails. Ils s'efforcent de réaliser toutes les iconomies, et 
d'obtenir la plus graiide vitesse de travail sans rien sacrifier' 
des qualités exigées dans le tissu. 

II8 ont à cœur de suivre la coiisommation dans toutes ses 
demandes, sans sortir toutefois de la sphère des tissus à bas 
prix. Ils se renseignent des besoins locaux sur chaque mar - 
clié. Ils sont représentés dans toutes les villes du globe, 
corrime le prouw la loiigue énumératioii des pays où, d'après 
les relevés des douailes, s'ex~orteii t les soieries suisses. 

Leurs coimirreilts letir rendent cette j iistice qu'il n'est pas 
possible, lorsqu'ils entreprennent la fabrication d'une étoffe, 
de faire mieux et de procéder meilleur marché qu'eux. Mais 
la grande fabrique n'a pas encore élii dornicilc. en Suisse ; 
l'organisatioii de la maiiufacture est faite en vue d'une bonne 
exécutioii et non pas en ~ u c  de lxcrèation de tissus nouveaux. 

Le centre de la .production des étoffes est Zurich. Bâle est 
celui de la production des rubans. 

Bien qu'il y ait au xrv%ècle des métiers tissant des articles 
en soie écrue, tels que fidius, 1-oilettes de gaze, on ne peut 
pas dire qu'il y ait à cette époque une industrie de la soie à 
Zurich et k Bâle. Au m i e  siècle des réformés, bliassés pour 
cause de religion, arr i~èrent  de Locarno (Tessin), et iiitro-. 
duisirent h Zurich le tissage des taffetas, velours et rubans. 
Ils fiireiit rejoiuts par les reformés cliassés de France à la fiil 
du xvr19iècle. Au x~rr rh ièc le  il y a ime.organisatioil com- 
plète en Suisse; on y fabrique des unis, des façoniiés, des crê-- 
pes, des étamines et des inousselines de soie. La Révolution 
française, à la fin du r rv~ i r~ i&é le ,  augmente l'appoint dont 
l'industrie suisse est rede~-able à l'industrie française ; aussi 
en 4800 le nombre des métiers de soie est-il de cinq mille, 
c'est -&-dire égal à celui des metiers lyoiinais. En 181 1, Zurich 



possècle sept mille métiers produisant pour cinq riiillions d'è - 
toffes ; en 1830 neuf mille métiers, en 1839 quiiize mille mé- 
tiers. En 1855, les fabricailts de Zurich occupent vingt-cinq 
mille mStiers ; en 1873, vingt-sept mille ; en 2883 quarante 
mille répandus dans le canton de Zurich et les cantons ~~ois ins ,  
k g ,  ~riterwalci, etc. Ils n'ont en 1871 que neuf cent vingt 
métiers mécaniques ; mais ce nombre s'èléve & trois mille cinq 
'cents en 1881 et i quatre mille cent vingt en 1885. La pro- 
gressioil est donc gériérale et coiistaiite. Pendant le dernier 
tiers du XIX" siècle l'exportation atteint aiinuellenieiit soixaiite- 
. quinze millions de francs en moyenne, s'adressant aux con- 
sommateurs les plus divers : France, Angleterre, Allemagne, 
Amérique. 
h Bâle la production des rubaus eii 1846 est estimée 

20 000 000 ; en 1859, 45 000 000 ; en i 864, 31 0 0 )  000 ; eii 
1872, Ga 000 000. Plus tard cette production préseute des oscil- 
lations considérables et descend le 1 h . i ~  sonveiit à trente millions 
de francs. En 1887 la production de Bale est ha luéc  à trente- 
sept millions de francs. Cela tient à ce que la fabrication des 

1 

rubans se développe ails Etats-Uiiis et que le marché de 
New-York khappe à la fabrique de 13ale comme il écliappe à 
la fabrique de saint-lktieiine. I l  y a des rilétiers da i s  le grand - 

duché de Bade, eii Alsace, rlaiis les cantons de Beriie, de 
Soleure et  d'Argovie; iiiais le plus graiid iioiubre est à Uale et 
dalis les environs de Bale où on trouve la fabrication cles 
rubans trés florissante à la fiii du xvrrr%ecle. Aussi, bien 
que l'on rencontre beaucoiip de mè tiers isolés apparteiiant 
aux fabricants, on peut dire que l'orgai-iisation est celle des 
manufactures groupant dans une même iisiiie un grand 
nombre de mAtiers, forte et puissante orgailisation qui exige 
d: capitaux coiisiclérables et qui expose à de cruels rilécomptes 
mais qui a ses avaiitages. Les manufacturiers ne reculent 
deraiit aucune dépense pour améliorer leur outillage. 



On fabrique à Bâle beaucoup de rubai~s unis, mais aussi des 
rubans fac,oiii~és. Les deux genres de tissus se fabriquent 
souvent dans le même atelier. Ce qui manque c'est l'initiative 
pour la c ia t ion  des dessins ; à ce point de vue la fabrication 

tienne. de Bâle est de beaucoup inférieure à celle de saint-k 
Mais les fabricants de Bâle s'assimilent bien vite les dessins 
et les tissus adoptés par la mode, et ils les reproduisent 
rapidement grâce à leur organisation. 

En rhsumé, la production des soieries en Suisse compre- 
nant les étoffes, les rubans et les dentelles, représente à la 
fin dii xrx@siécle cent trente millions de francs. Le coton et la 
schappe y jouent uii grand rôle. 

I T A L I E  

La belle industrie italieime, qui était si florissante encore 
au XTII" siècle, s'est peu à peu affaiblie. Florence, au x\-rrie si& 
cle, avait encore cinq mille métiers qui travaillaient pour 
l'orient, l'r~llemagiie, la Russie et l'Amérique Méridionale. 
Mais à dater du blocus con tineiital l'industrie italienne fu t  
riiiiièe, et au cornmencemen t clu x1xC siècle on n'enteiid plus 
citer que Gêiies toujours célèbre pour les velours. 

Des tentatims réphtées ont été faites pour rameiier le tissage 
de la soie dans la péiiiiisule. Les efforts apparaissent surtout 
depuis la recoiistitutioii c h  royaume italien. De ciriq mille en 
1864, le riombre des métiers s'est élevé h quinze mille eii 
1872 prodiiisant pour trente-cinq inillioiis de soieries et de 
rubans ; il J- en a la moitié dans les proviixes lombardes, uii 
quart dans le Piémont. Quelques mètiers battent à Lucqiies, 
5 Udine, à San- Liiccio et à Catane, 
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A Gênes, on fabrique des velours; à Turin la production 
embrasse toute sorte de tissus et beaucoup de passementeries ; 
en Sicile c'est le tissage des rubans qui occupe les ouvriers 
en soie. La ville où, vers la  fin du xrxe siècle, l'industrie de 
la soie tend à se concentrer et prend Lin développement digne 
d'être noté, c'est Côme. Les fabricants qui ont quitté Milan 
à la suite de difficultés avec letirs ouvriers en 1860 s'y sont 
transportés, et le nombre des métiers s'y élève successive- 
ment à cinq mille en 1861, à six mille cinq cents en 1872, 
enfin à sept mille cinq cents en 1886. 

Pliis de sept cents métiers mécaniques, parfaitement orga- 
nisés, p fabriquent des étoffes unies. Les fabricants de Côme 
ayant sous la main les plus belles matiéres premières qui 
existent, et favorisés par le bon marclié de la main-d'œuvre, 
réussissent très bien dans la production des étoffes riches 
qu'ils livrent h des prix notablement inférieurs à ceux des 
manufactures rivales. Mais ils ne peuvent lutter pour l'étoffe 
mélangèe contre l'organisation des industries suisses, alle- 
mandes et françaises mieux outillées. 

Sur une importation d'étoffes de soie en Italie qui est évaluée 
en 1887, sans parler des dentelles, tulles et confections, h 
trente millions de francs, les étoffes mélangées de soie et 
coton figurent pour plus de la moitié. 

La production de l'industrie italienne s'élève quarailte 
millions de f ra im.  Les tissus sont en partie faits pour des con- 
sommations spbciales : aussi dans l'exportation voit-on figu- 
rer  comme pays de destination la France, l'Allemagne, l'An- 
gleterre, la  Grèce, la Turquie d'Europe, l'Égypte, la 
Tunisie, la Confhdération Argentine, l 'urugnay, etc. 

D'après les résultats obtenus il semble que l'Italie demeu- 
rera agricole et ne deviendra pas industrielle. Elle est i\ la tête 
de la sériciculture européenne avec sa productioil qui  dkpasse 
trois inillioris de kilogrammes de soie, et son ex~o~ ta t i o i i  qui 



dépasse quatre millions .de kilogrammes. Elle a peut-6tre 
raison de coiicentrer tous ses efforts sur le maintieia. de cette 
brillante pripondérance. 

A U T R I C H E  

A la fin du xvme siècle, il y avait Vienne environ deux 
mille cinq cent métiers ; des Ghois, des Piémontais et des 
Lyoimair avaient porté en Autriche l'industrie des soieries. 

En 18P0, cette ildustrie consomme trois mille balles de soie 
et produit, en étoffes plus ou moiils bien traitées, des façoni~és, 
des velours, des crêpes, des gazes, des bas, des galons, des 
dentelles. Toutefois il est difficile, même h la fin du siécle, de 
caracttériser sa physionomie. 

Les fabricarits débutent dans la ville de Vienne arec de 
grandes usines ; puis, à cause des difficultés de rnaiii-d'œuvre, 
ils vont dans les provinces septentrioiiales de l'Empire fon- 
der d'autres manufactures. Ils entrent courag&usemeiit en lice 
avec leurs coiicurrei~ts européens au milieu du siècle sous le 
régime des traités de coii~merce; niais A l'expiration de ces 
traites ils. exigent un régime prokcteur ' dont les rigueurs 
croissantes fiiiissei~t par exclure de 1'Autricl:lie les étoffes 
étrangères. Les principaux centres de fabrication sont Brünii, 
Saint-Polten et R eichenberg . 

Ils oiit B satisfaire des coi~somma~ioiis très variées, car les 
populations qui cornposeiit l'empire oiit des nmurs particu- 
lières et des coutumes très différentes ; de plus les populatioi~s 
de l'Orient limitrophes de l'ilutriclie s'adressent au marché de 
Vienne. Ces conditions qui devraieiit assurer le développe- 
ineut de l'industrie semblent au contraire tourner coutre elle 
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parce que chaque fabricant, au lieu de se spécialiser, entre - 
prend de tisser les genres les plus opposés. Nous croyons que 
le vieux dicton « Qui trop embrasse mal étreirit » a une 
application incon testable dans l'indus trie de la soie. 

De même dans la fabrication des rubans, rèpandue en 
Bohême, el1 Mora~ie  et dans la basse Autriche, la même mai- 
son produit le façomè le plus riche et le  ruban le plris gros - 
sier. Il y a des métiers de rubans ii Goritz en Illyrie, et B 
Iiisprüclr dans le Tyrol. Cette production de rubans était &va- 
luée, en 1872, à viiigt-deux millions de francs. Aucun mètier 
n'appartient aux ouvriers. 

E,n cousidérant l'industrie autrichienne, dans son ensemble, 
oii peut dire que les ouvriers sont iii telligents et adroits ; que 
les dessinateurs sont habiles et reproduisent avec adresse soit 
les tissus de l'Occident, soit les Gtoffes byzantiiies. indoues ou 
persanes ; que les fabricaiits sont expériniei~tés, composent 
bien la tissure des étoffes, ont le sens artistique et le goût. 
L'iiidustrie autricliieiine a donc de nombreux éléments de 
succbs ; niais elle n'a pas encore t ro~wé  sa voie pour cle~eilir 
une graiide manufacture. 

Les tableaux de doiianes autricliieiines doiinent en poids et 
lion en ~ a l e u r  les importations et exportations; or qiiand il 
s'agit d'étoffes mélangées oh le coton domine, un accroisse- 
ment dans les poids des tissus dimplique iiullemeiit une 
augmentation du iiombre de inétres. Quoi qu'il en soit, l'examen 
de ces taMeaux permet de coitsta ter une clirniriu tioit itotablu 
dans l'importation d a  soieries e traiigeres qui m a i  t beaucoup 
augniente de l b62  à 1872 salis que 17expoiMion eii profitât. 

et fapimés, des satins de toute sorte, cles rubans, des gazes, 
des fo~ila~cls, etc. Elle s'adresse k toutes les coiisorninatioiïs, 
Aiigleteri*~, ilrnérique , Alkmagne , coii t &es (la ii u bieiiiies , 
Turquie, etc. 



11 semble qu'on peut évaluer, en 1886, l'importation des 
soieries de toute nature à trente millions ; l'exportatioi$i quinze 
millions de francs ; et la production totale des soieries, étoffes 
et rubans, à quatre -vingts millions de francs. 

R U S S I E  

L'industrie russe est de date récente. Pendant de longues 
années elle regoit de Lyon les soies toutes préparées, c'est- 
à--dire choisies et teintes. Elle s'affranchit de cette servitude 
après que les conquêtes de la Russie en Asie ont mis à la 
disposition des fabricants des soies écrues indigènes qu'il faut 
utiliser. Ses progrès, comme production de tissus de toute 
sature, sont constants pendant 'tout le xlxe siècle. Elle tend 
constamment à éliminer de laransommation locale les étoffes 
étrangères, françaises, suisses et allemandes. A mesure qu'elle 
croît, elle demande au gouvernement de repousser par des 
droits de plus eii plus élevés les étoffes des industries rivales. 
Les Lyonnais, pendant tout le xrxC siècle ne cessent de se 
plaindre des droits èlrvès qui chassent leurs étoffes 'des 
marchés russes o ù  elles étaient si goûtées. 

Du cbtè de l'Asie, dans ces contrées où l'usage des étoffes 
de soie est si répandu, le champ de la  coilsommatioii est 
indéfini. Les soieries russes jouent un rôle important dans 
les trai~sactions qui Se font la foire de Nijni-Novogorod 
cliaque année. 

Moscou est le ijriricipal centre de l'industrie des étoffes et 

des rubans. On p compte, en 1853, 10 000 métiers environ. 
De plus, dans 'les goul-ernements de Vladimir et de Saint-Pi! - 
tersbourg, 9000 mètiers produisent pour trente-deux niillioiis 
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de francs d'étoffes unies bon marché imitant les étoffes alle - 
mandes ou suisses. 

Le go fit pour les riches tissus façonnés et des draps -d'or, 
qui semble avoir été transmis aux Russes par les Byzantins 
du moyeu âge, maintient le niveau de la fabrication ; les fabri- 
caots s'efforcent de développer l'instriiction artistique et tech- 
nique de leurs auxiliaires. L'initiative manque encore dans 
les dessins pour étoffes destinées aux vêtements comme dans la 

. . 
création de's nouveautés, et les fabricants russes'sont, sur ce. 
terrain, obligés de copier les tissus de Lyon. Mais ils rèussis- 
sent dans les étoffes pour meubles et tentures avoir leur 
originalité en imitant les anciennes formes ornementales de 
l'art oriental. L'article dans lequel ils excellent c'est le bro- 
card. Dans toutes les expositions internationales on simplement 
locales, les toiles d'or, les draps d'or et d'argent, ras, frisés ou 
brochés ont excité l'admiration. Les fabricants dans ces ma- 
gnifiques étoffes, destinées pour la plupart aux ornements 
d'église, tantôt conservent les traditions de l'art byzantin aux 
formes archaïques, tantôt reproduisent les ornements du style 
décoratif slavo- russe, et apportent toujours dans l'exécution 
une perfection qu'une longue expérience peut seule donner. 

L'industrie russe a donc son caractère. Elle a devant elle 
des consommateurs empressés et bienveillants, disposés par 
amour-propre national à l'encourager.. Elle se développera 
inévitablement dans des propor tioiis considérables. 

La production des étoffes de soie russes est évaluèe en 
1824 h dix millioiis ; en 1832 h vingt millions ; en 1872 à 
quarante millioiis ; eii 4883 soixante-dix millions de francs. 
Nous ne comprenons pas dans cette évaluation les étoffes qui 
sont produites dans les provinces asiatiques russes, et dont 
uiie estimation même approximative est impossible. Les étoffes 
sont consommèes dans l'empire russe et n'apparaissent . . dails 
gucune exportation * 



Si en 1886 on évalue h 25 000 le nombrz des mitiers de 
. soieries dans l'empire ,russe, oii doit estimer la production 

des étoffes à quatre-viitgts millioiis de francs. La quantité d& 
soles étrangères importées est d'environ 400 000 kilogrammes ; 
les producteurs indigènes du Caucase et de l'Asie centrale ne 
cesseiit de demander que par des droits très é le~és  cette im- 
portation soit anililiilée . 

I X  

E S P A G N E  

L'Espagne était eiicore souvent -citée pour sis soieries au 
svri ie siecle. Elle a pendant le xix@siècle ut1 rôle bier, effacé. 

En 1882 on évalue i dix mille le nombre des métiers 
c 

répandus dans la Piminsule, 'et i~ vingt-cinq millions de 
francs le chiffre de la produatl~n en soieries. 

Les perfectionnements apportés dans le tirage des cocons 
. ont dolin& h la soie iridigène une valeur supérieure à celle 

que le tissage peut accepter; aussi 7 500 h 8 000 kilog. de 
soies asiatique de qualité très orlinaire l sont-ils importés, 
tandis que les soies filées cil Espagne sont en grande partie 
exportées. 11 est juste de remarquer comliit 11 est grande la 
dimiiiutioii de la production de la soie en Espagne, puisque 
nous avons dit qu'avant la maladie des vers soie, la récolte 
avait atteint 800 000 kilog. de grège, était descendue 21 300 000 
eri l t 6 4  eh ii'était plus que de 95 000 kilog. en moyenne de 
1875 à 1885. e 

Barcelone est le priilcipal centre de la fabrication des étoffes. 
il. Saragosse et h Uurgos des rubans et des étoffes 16gères 

so iit tissés. 
Dans le midi de l'Espagne, le vrai pays de la sériciculture, 



on rencontre quelques fabricants à Valeuce, à Murcie et à 
Grenade. 

L E S  A U T R E S  C O N T R E E S  D ' E U R O P E  

- La Hollande n'offre pliis trace de l'industrie qui florissait 
ailx xwe et xrirr" siècles alors c,ii'i.h~sterdarn était une graiide 
place pour les opérations de change, et avait iiile.puissaiite 
marine qui  visitait le Japon, les îles de la Sonde, l'Inde, le 
golfe Persique, la ?~Ièditerraiin&e, et qui lui apportait les scies 
du Lei-aiit ainsi que les soies asiatiques. L'industrie hollan- 
daise a occupé jiisyo'à 10 003 métiers ; elle a produit des étoffes 
façoniiées qui avaient leur  r&pitatikn en Riissie et en Pologne ; 
elle avai t . réussi ii supplanter l'industrie lyonnaise dans la 
coiiso,lnmation des Pays--Bas. 

Aiirers, si prospèr2 au xvre siècle, garde encore quelques 
métiers de soieries unies et produit pour neuf cent mille 
francs d'étoffes de soie. 

A Stockholm, en 1883, battent trois cents métiers qiii pro- 
duisent pour un million six cent mille francs de soieries. 

En Por tugal, OU l'importa tioii des soieries et passemen-- 
tories est évaluée six millions de francs, la procluctiun ne 
dépasse pas trois millions ; i l  y a sept cents métiers renfermés 
dans Lisboiiile et Porto. 

Si du siid-es t de l'Europe nous passons au  sud- ouest iious 
assistons à un spectacle plus affligeant parce que 1:i uiie 
grailde prospérité a régiié jusqu'au milieu du x1aC siècle. Dans 
l'évaluatioii des récoltes de soie en Europe, avaiit 1860, le 
contingent de la Turquie d'Eiirope, des lmvitices balkailiqnes 
et de la Gréce, &tait de 500 000 Iril:~grammes. II est, eu 



1887, rèduit A 130 000 kilogrammes. Nous parcourons 
rapidement ces localités oh le tissage a nécessairement subi 
la même rèductioii que la production de la soie éprouvait. On 
estime que la consommation locale retient de 25 à 30 pour 100 
de la quantité des soies produites. 

Dans la Roumanie les centres séricicoles sont Ilfova, Pra-- 
hova, O h ,  Dimbovitza ; dans la Bulgarie les départements 
de Loni, de Iiatza et de Plewna ; dans la Roumélie le dépar- 
tement de Philippopoli; dans la Thrace le villayet d'Andri- 
nople; dans la Grèce la Messhie ; dans l'île de Crête la 
Canée, ~ e t i m o  et Candie. Partout le tissage local se réserve 
les frisons et les soies les plus grossiéres ; les tissus, fabri- 
qués dans la famille, sont destinés à faire des miles, des 
chemises ou des draps de lit, qui seront exhibés dans les jours 
de fête. 

A S I E  O C C I D E N T A L E  

On rencontre dans la Turquie d ' h i e  uiie iiidustrie plus 
sérieuse que celle de la Turquie d'Europe. 

- L'Asie occidentale ne jouit plus, il est vrai, de la prospérite 
que nous y avons rencontrée pendant de loiigs siècles et qui 
s'est proloiîgèe jusqu'au milieu du xishiècle.  Avaiit ISUO, 
les récol tes rèuiiies de la Turquie d'Europe, de la Perse et du 
Caucase, formaient un total de trois millions de kilogranimes 
de soies gréges ; et i l  est réduit, eii 1887, h uii rnillioil de 
kilogrammes h peine. La sériciculture est doiic dans l'Asie 
occidentale éprouvée aussi cruellement qu'elle l'est dans 
l'Europe méridionale. Mais l'existence de graides et noin- 
heuses  filatures encourage et rend lucratil-e l'éducation des 
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J-ers à soie; les ceiitres sitricicoles sont défiiiis et importants ; 
la popiilatioii demeure fidèle h l'usage des soieries ; enfin les 
fabricants soiit excités par une importation régulière. 

D'une manière géi~érale on peut dire que l'industrie locale 
absorbe le tiers ou le quart des cocons récoltés ; les soies plus 
ou moins grossières et les déchets fournissent la  matière pre- 
mière des étoffes, des passementeries, des soies à coudre et à 
broder, etc. 

Il est impossible d'évaluer la production des soieries qui 
sont fabriquées dans l'Asie occidentale, elles soiit absorbées par 
la consommation locale et par la coi~sommatioi~ égyptienne. 
On tisse la soie B Brousse et à Diarbékir dans l'Asie-Mineure ; 
à Beyrouth, Alep, Homs, Hama, Damas en Syrie ; à Chouster, 
Chiraz, Ispahan, Yezd dans la Perse; à Recht, Kachan, 
Lahidja dans le Gliilan; à Asterabad dans le Mazanderaii ; à 
Mec!~eld dans le Taberistan ; à Koutais, Tiflis, Noukha dans 
les provinces caucasieimes. Partoiit on mêle des fils d'or ou 
d'argent au tissu, et 011 fait taiitôt de l'étoffe de soie pure, 
tantôt de l'étoffe soie et coton, suivant la partie du costume, 
coiffures, manteaux, ècharpes, ~o i l e s ,  ou suivant la partie du  
mobilier, rideaux, coussins, tapis, h laquelle cette b; toffe est 
destinée. La fabrication est doiio excessivement variée ; elle 
comprend cles gazes, satins, étoff'es rayées, étoffes brodées, etc. 
Les métiers sont encore primitifs, la contexture est bonne. Les 
dessins conserl-eiit leur cachet oriental. Eii resumé il y a une 
production spéciale basée sur cles types traditionnels et inva- 
riables, comme d'ailleurs cela se présente daiis presque toutes 
les contrées asiatiques. 

De semblables rei~seipernen ts, malheureusement incom- 
plets, pourraient être doniiés sur l'industrie de la soie dans 
l'Asie centrale. Le tissage de la soie s'y rencontre j intaposé 
à la séricicultmc Kocljeiid, Iioliaiid, Tncliei& Merw , Herat, 
Uolrhara, Kliotan, Iiachgar, etc. Or on éralue la récolte des 



soies daus ces vastes contrées clni s'étendeiit de la mer Cas - 
pieilne h l'ouest, jiisqu'aux frontières de la Chine &d'est, de  
GO0 000 kilogrammes ii 1 000 000 de liilogrammcs. 

I N D E  

1,'indiistrie indienne n'est coiiiiciu que par lés foulards 
irnpriri~ès et les corahs écrus, importés eil 'hgleterre et eii 

France. Cependalit on tisse la soie presque daiis toutes les 
provinces de l ' l ide  . 

Les étoffes d'or et d'argent, iioiriniées ti*Ut?il/nlls, fabri- 
quées h Aliiiiadliabad , k Sura t , I3éiia rés, prèseil tel-I t illie 
graide variété de dessins, ligiies gC.orn&triqcies, fleurs, feuil-- 
lages, etc. Elles sont destiiiées a k  habits de cérémonies, aux 
tiirbaris ou écharpes, aux coussii~s et couvertures. 

La ville cle I3éilai-és et son district forment le centre tlc 
fabrication le pltis iinportan t. Les mahométans, jzdnahs, tis- 
se& de la  ville, font les étoffes façoiinées ; les indigéiies 
ii~doiis, kat . i s ,  sont les tisseurs des campagiles produisaiit 
l'étoffe iiiiie qui est gériéralemeiit en soie écrue. 

Les tissus impririiés, sni-i, palolo, bcim-la~~ n, sont d'tiiie 
exécution reinarcluable; les fleiirs et les tlessiiis se détachent 

. arec uiie grai-icle puret6 de iiuaixes dans les i.&strves. Les 
Indiens oiit l'alun coinine rnordaiit fixateur des couleurs et 
le cai*lioiia!e de soude conme niordniit modifiant la couleur. 
De pllis ils ont i i i ~  certain ilombre de plantes coiiteiiaiit c h  
tannin, le caclio~i, le myrobalaii, etc., doiit ils se servelit 
comme mordaiit et colorant tout h la fois. 

Ils deineu relit fidkles 21 leurs aricieiiiies nuances bien que 
les couleurs cl'aiiiliiie coiiinieiiceiit h péiiétrer clans l'Iiide, et 



la teiiiturerie, corifiilèe daiis certaiiies castes et daiis cer-- 
taines familles, conserve ses ~ i e u x  piuci?dés donimi t aux 
couleurs fortement préparées l'kclat et la clurée. 

Dellii ce soiit les broderies d'or, d'argent, de soie que 
1'011 fait le plus ; les points de broderie sont trés variés. 
A =Imritsur, Lahore, Moultaii, on fabrique des étoffes brochées 
ou façoimés ; les dessins representeiit des poissons, tortues, 
perroquets, fleurs de lotus, etc.; ils sont exécutes par la 
trame, tfavail de lancé, al-ec u ii liseré t.race par l'orgaiisii~. 

Dans 'les districts de Haipore, Clianda, Godarery, Azini-. 
gharli, t tc. ,  on fait beaucoup d'étoffes avec le tussah. II faut 
toute l a  patieilce des ouvriers iildieris pour tirer si boii parti 
des matiéres grossières filées avec les cocons qui sont ramas- 
sés dans les forêts. 

Calcutta est le graiid entrepot des soieries fabriquées dans b 

le Puiidjab et dails le Bengale. C'est le principal port d'oii sont 
expediès les tissus et les soies pour l'Europe : les soies 1-ont en 
Fraiice, t'ii Italie et en Angleteme ; les decliets de soie eii 
Angleterre; les étoffes en Aiigltterre et en F ia ice .  Il arrive a 
Calcutta des soieries ei~voyées de Fraiice et d'Aiiglettrre. Ce 
mouvemeiït des tissus était en 1887 de huit millioi~s de fiaiiçs 
a l'exporta tioli et de quatre millioiis h l'imporlation. 

Bombay reçoit les soies et les étoffes qui soilt expédiées de 
Hoilg-Iioiig et des autres l ~ o r k  diiiiois. Eri 1887, on évalue 
2 dix-sept inillions de fraiics les soies chisioises importées, 
et il- neuf millioiis de. francs les soieries cliirioises import6es. 

Les tissages daiis les différeiltes pro\-iiices de l'Inde, emploient 
l a  moitie des soies iiidigèiies, c'est-à-dire 400 000 liilog. et 
les soies importées qui s 'é lè~ent  900 000 lcilog. Il faut 
ajouter les soies sauvages dont oii ii'a aucune appreciatioii. 

La plus graiide partie des soies importées de la Cliiiie est 
consommée dans la yrésidewe de Bombay. Le piiiicipal 
centre de fabricatioii est Ahmedabad. 

26 



Dans le Puncijab sont consommées les soies qui viennent 
de Cacliemj~, de 1'Afghanistan et de l'Asie centrale. Ge sont 
les soies les plus grosses. 

Une grande part$ des. soies ii~digèiies ou &trangéres est 
enîployèe en broderies et en passementeries. 

L'industrie est partout domestique. Elle produit moins 
d'ètoffes bon marché qu'autrefois parce que la population 
indigéne a adopté les étoffes de laine et de coton fabriquées en 
Angleterre; il y a toute uue classe d'Indiens, lion mahomé- 
tans, trop pauvres pour aborder les prix des soieries. Néan- 
nioiils, it la  juger par la pan t i t& des soies qui sont tissées 
dans l'Inde, la cmsommatioil des étoffes de soie pure et des 
%toRes mélangées soie et coton doit être considérable. 

L'exportation prend pour l'Europe et 1'Amé~iyue cles étoffes 
unies nommées c o ~ ~ t l z s ,  choppahs, bnnclnnnas, espéces de 
taffetas tissés tantôt avec des soies écrues tantôt arec des 

II 

soies sani~ages tantôt avec des scliappes. 011 exporte une plus 
graiide variété de tissus, étoffes de soie pure, étoffes rnélan- 
gbes, brocards, pour la Birrnaiiie, le royaume de Siam et 
YIi~i io-Che.  

Dans le mouvement dJimportatioii en soie et soieries la 
Chine tient le premier rang. 

L'industrie de la soie chinoise consomme près de six millions 
de kilogrammes de soie. Elle a donc une très grande impor- 
tance. Uans presque tous les rillages de cet immense empire 
il y a une popiilatioii {rés deiise, composée d'artisans et 
d'agriculteurs sobres, vivant de peu, patiente et adroite, Le 
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image de la soie a été de tout temps eii honneur chez les 
Cliino. 

Les tissus exportés en Europe et eu Amérique ne repré-- 
seiiteilt que les étoffes cornmuiles, taffetas, foulards, satins, 
serges, crêpes; etc. Les étoffes trouvées dans le palais d'&té de 
l'empereur, lorsqu'il a éti! pilli! récemment, ont montré la 
fabrication sous LIU tout autre aspect, et ont prouvé une 
habileté trés remarquable dans l'exécu tioii des velours façon- 
nés à deux corps, dans la fabrication des brocards, dans la 
production des tableaux coiiiius sous le nom de k6-sse, soie 
gravie. . . 

Il y a au Musée industriel de Lyon un splendide kè-sse, 
oii l'on rencontre mariés avec un grand ar t  l'espoiilinage, la 
peinture et la broderie. Il représente le dieu Fo, c'est-&-dire 
Bouddha. 011 dit que ce genre -de tissu a été inventé dans la 
prorince du  Tchi-li, h Tsing-tehéou, au xe siècle de notre 
ère. 011 eii fabrique B Sou-tchéou. 

Les rapports entre l'Europe et la Cliiiie, frèqiielits h diffé- 
'eiites époques de l'histoire, n'ont jamais éte continus. Aprés 

. une assez longue iuterriiptioii ils ont été repris en 1852. Chose 
. bizarre, les Européeiis qui ont pu avoir quelques reiiseigiie--. 

rnents sur l'iild~istrie de la soie, sur les metiers employés, sur 
- les étoffes produites, ont t r o u ~ é  au xrxC siècle la Chine telle 

qu'elle arait été &crite par l\;larco Polo a i  xm" siècle, par 
Aboulfeda au xivbiecle, par les missioiiiiaiïes au xvrirC siècle. 
Les métiers innombrables qui battent depuis les froiiti&res de 
!a Mongolie jusqu'aux frontières du Tonkin soilt tout fait, 
primitifs et rappellent les métiers du moyen ige. On tisse les 
étoffes façoiinèes sur les métiers h la tire qui étaient usités 
en .Europe au xme siècle, chaque in6 tier exigearit trois ou- 

' 1x0- vl-iers. Les Chiilois, en éloignant tout coilhct avec les 1 
péeiis, se privent de reiiseigiiements utiles, et, eii s'immobili- 
sant dans leurs coutumes, écartent toute ému1 a t' 1011, 



On comprend que des ouvriers, tissant dans des localités 
tris é!oignées les unes des autres, avec les matières qu'ils ont 
: ous la main et pour lesquelles il n'y a aucune règle de tirage, 
produisent la même étoffe avec des aspects très' differen ta et 
souvent très curieux : la soie est employée en écru, en fil 
teint, en grège, en poil, a iec mélange de tussah ou de coton. 

Rous ne pouvons pas ne pas nous rappeler que l'honneur 
d'aroir crèè l'industrie de la soie revient h la Chine. Nous 
nous demandons même s'il ne faut pas voir l'iiifluence de l'art 
chiiiois dans les amelioratioiis qui ont été apportées au tissage 
en Occident à differentes époques. Il y a dans tous les. cas uiie 
singulière coïiîcidence entre ces améliorations et l'accroisse - 
ment simultané des relations de l'Asie occidentale avec l'Asie 
orientale par exemple au début de notre ère, puis au xie siècle. 
Ainsi nous sommes frappés de ce que les auteurs latins et grecs 
des premiers siècles signalent dans l'outillage des Eayptieils et 
des Syriens, au moment mime 05- les soieries et les soies chi- 
noises occupent le plus vivemernent l'attention des industriels 
de l'empire romain, les deux grands progrès qui ont alors réel- 
leinent révolutioimé le tissage, l'adoption des lisses et des sem - 
ples pour subdiviser la chaine, et la substitution des peignes à . 

la règle de bois pour opérer la riduction des tissus. L'ancien 
métier présentait la chaîne verticale ; un ouvrier soulevait avec 
la main les fils de chaîne derrière lesquels l a  trame devait 
passer; un a u t r e  ouvrier glissait la trame à l'aide d'une 
grande navette, puis frappait ia tram:! avec la règle en bois. 

11 est à noter également que l'on trouve de tout temps fabri- 
qués en Chine les tissus types que nous al-ons nommes taffeias, 
gazes, crêpes, satins. Ce sont les mêmes étoffes que. l'on 
rencontre encore partout au xix%écle, et il semble que les 
formes des metiers, soit pour tisser les m i s ,  soit pour tisser 
les façonnés, ont été respectueusement conservées comme si 
elles réalisaient l'idéal de la perfection. 



Rappelons, enfin, que les Chinois nous ont devancés dans 
l'art de l%npression des tissus. 

L'espor tation demande pour l'Europe et l'Amérique une 
&off2 l k g k ,  molle, assez régulière, connue sous le nom de 
pongi; c'est un taffetas exécute comme le corah indien tan- 
tbt avec des soies écrues, tautôt avec des schappes, tantht 
avec des soies sauvages. Cette étoffe, qui se rapproche de 
ce113 nommée foulard en France, est, après soli arrivée en 
Occident, teinte en p i è e  ou imprimée. C'est une étoffe bon 
marche. On fabrique en très grande quantité des pongis dans 
les provinces de Chan-touog, Kiang-sou, Ho -ilan, Hou péli, 
Sse - tchouen , Tché-liiaug, Kouang-touiîg . 

La faible exportation de soieries chinoises ne permet en  
aucune façon d'apprécier la production des étoffes en-(lliiile. 
Cet te procluction est, du reste, liée à la productioii des matièrzs 
premières, soies des vers de mûrier, soies des vers sauvages : 
on prépare, on teint et on tisse, dans chaque famille, la soie 
récoltée. Les tisseurs sont en grand. partie des agriculteur; ; 
i l  y a cependant des ouvriers de profession, tels que les exige 
la fabrication des brocarts, des étoffes faconnées, des ètoffes 
riches et difficiles h esecu ter. Nous indiquerons en parcou- 
rant les principales . provinces séricicoles, les centres de 
tissage . 

Dans le Kiang-Sou les deux- tiers di: la production des 
soies evalu.ée 1 270 000 kilogrammes sont retenus par la 
consommation. C'est la province où l'on rencontre le plus 
d'ouvriers spéciaux : ses produits ont une grande repci tatioii. 
IJe département de Kiang-niil-fou, présente la ville de Nankin, 
célèbre par ses rnmufactures de damas, satiiis fqonnés, ve- 
lours, etc.. On y c0mptai.t plus de soixante-sept mille métiers 
avant la révolte des Taïpings. Le déparlemen t de Sou-tcheoü - 
fou a une manufac turv impSriale et d'importantes manufac - 
tures de lampas, satins fagoniiAs, damas, etoffes melaiiges. &- . 



Le département de Tchang-tclieou -fou tisse les belles soies de 
Wo~i-siè!i. Le departemen t de Tchin-lriang-fou. a une grande 
product io~ de riches étoffes. unies, satins, gazes, rubans, etc. . 

Dans le Tclié-liiaiig la récolte des soies atteint 3 800 000 ki- 
logrammes. Cette p r o ~ i n c e  est le pays des soies fines dites 
haiiiings et tsatlées. 011 y fabrique des étoffes qui sont très 
estimées. Le département de Hang-tcheou-fou a une nianufac- 
ture impériale et produit spécialement les riches étoffes façon - 
nées. Le département de Sou-tcheou-fou, produit les belles 
étoffes unies, le département de Cliaohin-fo~i produit des 
étoffes en soie pure et des étoffes inélangées. 

Dans le Sse-tchoiien la rècolte est d'un million de kilogram-- 
mes dont la plus grande -partie est eii soie jaune. 011 y fabri- 
que des satiiis et des velours qui sont r e i iommk C'est, en 
outre, un  pays de grande coi~sommatioii de soieries. Citons 
les départements de Chang-kiai-ig-fou et de Kiatin- fou. 

Dans le Hou -pèli sont les départements de Siang-yang- 
fou oii l'on produit des velours et des rubans, et de Tchiii- 
telieou-fou oh l'on fabrique des satins et des crêpes. 

Dans le Ho -iiaii les départements de Kaiîgaiig-fou et de 
Naiiyaiig-fou prod~iiseiit des satins, crêpes, mouchoirs, etc; 

Dans le Kouailg-toniig, la rScolte des soies est évaluée à 
2 650 000 l r i lo~arnmes  dont la moitie est reteilue par le tis- 
sage indigéne. La production des étoffes en tout genre y est 
doiic coiisiderable. 011 exporte de Ca:i!oii pour trente millions 
de soieries. 

Nornmons encore le Chai:- toliiig di se trouce la mainifac - 
ture de Tché fou; et la d e  de Sliangliai q u i  posséde des 
niétiers de satins et de rubans. 

Celte longue eiiurnération montre l'importaiice de la pro- 
duclion et de la consominatioii des étoffes de soie dans 1'e:w 
pire de la  Cliiiie. 

Aneune statistique officielle 11'esiste. M. ~ o i i d o t ,  en iSS3, 
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croit pouvoir évaluer le ilombrc des nîétiers à trois cent ciil-- 
quarite mille, et la production plus de trois cent's millions. 

Il est impossible de préroir ce que devieiidra l'industrie de 
la soie eu Chine lorsque ce pays s'ourrira aux Européens et 
acceptera nos procédés pour lut tei. contre nos produits. Faut- 
il rappeler qu'en 1705 la Cornpagaie des Indes rapportait de 
Chine dalis le port de Lorient quatre cents balles de soie 
cliinoise, et qu'en 1580 la Compagnie des messageries mari - 
tirnes importait à Marseille soisail te mille balles ? Cet eiiva- 
liisseriieii t tles marcliés d'0cciden t par la matière première 
cliinoise sera-t-il uii jour suivi par l ' i inptioii des étoffes 
faùriqu6es ! 

I N D O - C H I N E  

ILS soies, .si abondantes clans les contrées q ~ i i  s'étendent 
ail sud-est dc l'Asie, sont toutes consoininées pa r  l'industrie 
locale. L'usage cle l'doffe de soie est trés répaiidu. Mais il 
s'agit de tissus légers, assez çrossiei*~, presque tous unis et 
teints en pièce après le  tissage. Cette production et cette con- 
sommation n'ont pas été é~aluées .  RI. Rontlot estime que les 
récoltes de soies a tteigiient 1.100.000 liilograinmes, sur les- 
quels le Tonkin fournit uil million de kilogrammes. 

Dans le Tonliiii les marchés priiicipaux sont Haiioï, Haï - 
phont; et Kam-Diiili. Le ~ i l l a g e  de La-ké, clans la provilice 
de Hanoï, eslcèlèbre par ses ktoffes brocliees doiit les d~ssi i is  
représentent des dragoiis, des rosaces ou des fierirs dét.achkes. 
011 exporte tles soies et des étoffes Caiitoii, i Hong-Goiîg, à 
Si i~gapou~ ,  et (lails le Yuiiiiaii. 



Dans la Cochincliiiie les principaux ccn tres séricicoles sont 
Chandoc, Travinti, Bentré, Longxuyen et Soctraiig. LE! mou-- 
vement dii port de Saïgori mentionne quelques soies et soieries 

l'importation et à l'exportatioii . 
Dans le royaume de Siam la sériciciilture est localisée au 

sud-est dans les colonies cambodgiennes, au nord dtiirs les 
tribus laotiennes qui sont établies dalis la ~al l t ie  superieiire 
du  Méiiam et éclielonnées le long du Melrong. Les centres 
importants sont la principauté de Xieng-mai aii nord, et la 
principauté de ~ u a i i ~ - ~ r a b a n ~  au nord - est;. 

 ans la  12irmanie, qui consomme beaucoiip de soieries, il 
y a une ~Ariciculture t,rès restreinte. On y tisse cependant des 
étoffes de soie ; la matière première est importee de la Chine et 
rle 1'Inde chinoise. Le port de Rangoon a refju, en 1887, 
130 000 kilogrammes de soie. Les s~ier ies  tissées en-Europe 
sont vendues en conciirrence avec les étoffes de fabrication 
locale; on évalue le chiffre de leur import,ation à quatre ou 
cinq millions de francs. 

J A P O N  

L'indiistrie japonsise, c m m e .  l'iildustrie iidieiine, n'est 
coilnue que par  les étoffes qui out figuré dans les expositions 
iiiterntionales de  la f i i l  du siècle. L'exportation s'est, jusqu'h 
présent, maintenue h un chiffre insignifiant. Mais, ù voir la 
rapidité avec laquelle les Japonais se sont assimilé les pro- 
cédés de filature les plus perfectionnés afin de protliiire des 
soies qui puissent entrer en lutte avec les p lw Selles soies 
franc,aises et italiennes, on lie peut douter que l'iiidustrie du 
tissage des étoffes ne se prisente bieilt6t pour lutter L avec 



l'industrie e~iropbenne sur les marchés am4ricains et sur  les 
marcliés du motide oG s'écoulent les tissus c r h  e:i Occi lent, 
11 faut recoiinaître que ce sera une riide concurrence, car 
avec l ~ u r s  metiers imparfaits actuels les fabricants japonais 
eskcutent des étoffes parfaiteiiîrnt comprises nu pi11 t de rue  
de la con testme. Ils ont. une science techiiiqiie très al-aiicèe, 
l'en tente de l'harmonie des couleurs, le goîit pour l'arrange- 
ment des oriiements décoratifs, enfin un esprit cl'inventio:i 
fertile en ressources. 

Les inaniifnct~ires de soieries snii t &taYies dn 11s plusieurs 
p r o ~ ~ i i m s .  Les plus considérables sont celles de Iiioto, dans 
la province d'l'amacliiro, célèbres pour le taffetm, le Brocard 
et le crêpe ; celles de Kiriou, dans la prorince de Djoc!iiou, 
reiiommées polir les-étoffes lbgéres unies ou rq&e : celles dc 
Nagahama, dans la province de Gochiou, c&lèbrt.s pour le 
wlours ,  

On éralue le nombre de rnéiiers h quarante mille, inais sans 
indication précise car les publications japonaises donnent le 
chiffre de trois cent quatre - -~ingt-deux mille métiers pour 
toutes les industries textiles sans aucun ditail. Nous suppo- 
soris que la consommation indigène retient 800 000 kilo- 
gramiries de soie, c'est-à-dire le tiers de la récolte ; cela repré- 
sente une fabrication d'étoffes d'ime valeur de 40 030 000 de 
francs, dans lesquels Iiioto figure pour 3,0 000 030 et Kirinu 
pour 10 000 000. Ainsi le  Japon, comme Iltalie, s'adonne 
plutôt h la sèricicult~ire qu'à l'iiiclustrir du tissnge ; celle -ci 
demeure au  second plail. L'exportation des soies qu i  était, en 
1 8 3 ,  de 800 000 Bilogrammes atteint 2 803 000 kilogrammes 
en 1888; tandis que l'exportation des soieries est de 6 000 000 
de francs, comprenant, presque exclusi~ement jusqii'à ce jour, 
des moiiclioirs et des foulards. On cite comme les ce1itres.de 
production les plus importants pour les tissus, Kioto, Sainma, 
Saitama. Kai~agava, Miaki, Shiga, IFukushima, Fukuoka, 



Ibaralri, Topma ,  Nagano, Yamanashi, Tshikaua ; et pour les 
soies, Nagaiio, Ghifii, Yamanashi, Gurnma, TGoto, Yamagata, 
Hiogo, Tamiyama. 

Le port de Yokohama coi~centre presque tout le moiivé- 
melit d'exportatioii ; ainsi en 1888, k'okoliama a exporté 
2 217 000 kilogrammes de soie. 

Lorsque, la guerre de Sécession terrniiGe, le gouvernement 
arnéricaiii augmenta les dr.oits de douane afiii de payer la 
dette contractée, quelques indiistriels essapèi*ent d'introduire 
la fabrica tioii des soieries dans les Etats-unis. New --York 
&tait devenu, en effet, un marché trés important pour les 
étoffes europ6erines ; et depuis le conimencement du s rx9 ié -  
d e ,  l'importation des soieries avait aiigmeiitè dans une pro- 
gression constan te en raison du développement de la  prospérit& 
et du bien être dans l'ilmérique septentrionale ; pour les seules 
soieries françaises, étoffes et rubans, cette importation évaliiée 
h treiite cinq miliions eii 1833, a t te ipa i  t en 1859 cent trente 
millions de francs. 

L'industrie .de  la soie américaine est donc de date toute 
récente ; elle appartient au dernier q~ ia r t  du x ~ x ~ i é c l e .  Elle 
naît après que des droits énormes de ô0 pour 100 ad valomn 
.ont &te mis sur les étoffes importées de l'étranger ; elle l>é&ficie 

- d'uiie protection qu'elle n'a pas sollicitée et fait triompher. 

Dés le début les fabricants américains, créant l'iridustrie de 
toutes pièces, établissant à l i  fois le riiotilinage, la  teinture et 
le tissage, prennent à Lyon; h Saint-Etienne, à Zurich, en un 
mot clans tous les centres séricicoles, l'oulillage le plus per- 

. - 



fectioiii~è ; ils font renir des contre-maitres pour chaque 
branche de l'industrie. 

L'industrie américaine, par consèquent, ne fait l'essai 
d'aucun outillage douteux ; elle marche salis lié~itat~ioii. De l k  
soli dé-r-eloppement mei~e i l l~~ isement  rapide et très menacant 
pour' les manufactures européennes. Ainsi clans le New- 
Jersey, qui est le grand centre de la production des soie- 
ries, on compte en 1579, clix mille quatre cent vingt-quatre 
ouvriers, et en 1886, dix-huit mille cent soixante-trois 
ouvriers ; on 61due la production des étoffes de tous genres 
et et1 passementeries $ soixante-cinq millions de francs en 
18'79, et h ceil t quarante ii~illioiis en 18%. 

11 n'est pas rare de reiicontrer réuiiies dans la même usine 
toutes les opérations que doit subir la soie, ouvraison, teinture 
et tissage. Il y al-ait peut- ètre utilité et même liécessilé d'en 
agir ainsi , puisqu'on  oul lait créer rapidement une in- 
dustrie nationale et entrer en lutte immédiate arec l'Europe. 

Mais c -  il est géiiéialemeiit admis que la division de ces op&- 
rations est favorable au progrès de cliacuiie d'elles. Aussi la 
manufacture aiiîhricaine, cliargée de frais géiiSraua énormes, 
ayant une main -cl 'œn~re e l e ~ é e  h ca ii se de l'insuffisance de la 
population, lie lutte contre ses ~oricurrents européens yu'h la  
condition cl'être protégée par des droits considérables imposés 
aux soieries étrangères à leur entrée. 

Au point de vue d u  tissu, les Américaiiis s'efforce11 t de bien 
faire. Comme le plus grand nombre des métiers sont mûs 
automatiquement, ils s'adresseii t aux gréges de premier ordre 
qu'ils importent soit du Japon soit d'Europe et dont ils soi- 
gnent l'onrraisoii. 

L'importation cles soies, prcsque entiérrmeiit faite dans le 
port de San Frai~cisco, compreild poiir l'année 1887, 20 000 
halles japocaises, 9000 balles chiuoises, GOOO balles euro - 
péei~nes ; c'est ug total de 2 500 000 kilogrammes, quintuple 



du cliiffre de l'importation en 1870. Cette importation de 
matières premières sera encore plus coiisid~rable en 18&?. 

La sériciculture iildigene apportera-t-elle un jour soi) con-- 
tingent à l'industrie de la soie ? Cela est probable, car des. 
efforts considérables SOI-J t faits dalis différeu t u  bats pour y 
dbve1.0ljper l'eclucation des vers à soie. 13eut-être même 
n'est -il pas téméraire de s'a t teiiilrv i imr pi.ocli:iii:e appari- 
tion des soies arnèricaiiit.~, en T~J -a i i t  ayec quelle rapidité 
le moulinage et le tissage gr aildissent. 

011 est eu présence d ' ~ m  mouvement qui ne cesse de s'é- 
teiidre ; aussi les importntioils des soieries europèennes qui 
s'elel-eii t en moyeiiiic à 1 GO OC0 000 de fi*ai:cs eln7i1-OR, S L I ~ ~ S  - 

smt, de grandes -variations d'une aimée à l'autre et ont une 
teiidaiice incontestable à dimiiiuer d'importaiice , tandis que la 
production indigène eu étoffes, rubans, passementeries, soies 
retorses, éraliike à 90 000 O00 eii 1873, atteint eil. 3880 
170 000 000 de francs, en 1887 250 000 000 de francs, et 
conserve la tendance h croître en raison de la prospbrite du 
pays. Le premier métier a ètè etabli en ISSG. 

i 

Les grands centres de production sont Kew-York et Pater- 
son dans le New-Jersey ; mais on travaille la soie également 
dans le Connecticut, la I'ensylvanie, le Jfassachusetts, 1'Illi - 
mis,  le Maine e t  la Californie. 
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Après a~-o i r  parcouru tous les pays oii l'on fabrique des 
soieries, iious rouloils essayer de résumer nos impressions. 

La rapidité des communications et la puissance des iris- 
truineiits dont clisposeiit les n&gociants pour opérer leurs traiis - 
actioris oiit con~plèterneiit modifie les coriditions économiques 
du commerce et de l'industrie. Aussi le sixe siècle doit-il etre 
copsidèré comnle créail t une epoqiie de transition. 

Le développenîeiit de la procluctioii rie cesse de croître ; l 'es - 
pailsioii de la coiisornmatioii est coiitinue et seinble jllimithe ; 
l'evolutioii w r s  le bon niarclie est coiistaiite ; et les tissus, 
.dam lesquels eiii re la soie, pénètrent dans mille emplois 
imprévus. 

Daiis chaque pays où l'usage des soieries prend de l'impor- 
tance une indushie locale se constitue et parvient assez aisé- 
ment à s'affirmer, parce que les tissus en vogue sont de 
fabricatioii facile et parce que toutes les iiiventions coiicernaiit 
les opérations de fabrication se répandeil t avec une grande 
rapidité. Aiiisi se sont élevées au xixe siècle eii Europe et en 
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Amérique des manufactures qui luttent avec ardelir et avec 
succès contre les anciennes manufactures dont la réputation 
date des siècles précédents. 

Partout sont mises à profit les découvertes qui modifient 
ir~cessarnrnent l'outillage. Des machines de plus en plus perfec- 
tioimées sont substituées au travail manuel et annihilent la 
valeur personnelle de l'ouvrier. Bien restreinte est la demande 
des étoffes où l'habileté du tisseur et 1'exySrieiice acquise par 
une longue et iiitelligente pratique sont des facteurs du 
succes. 

Partoutpéhètrerit, à peiiie ii~reiitées, toutes les aniéliorations 
dont l e  secret ne peut être gardé ni le bénéfice monopolisé. 

Partout le télégraphe met b la disposition immédiate du 
manufacturier, sur quelque niarclié qu'elles se trowent,  les 
matières premières dont il préroit l'emploi. 

Des services maritimes multiples et réguliers, mettent en - 
présence sur tous les points du globe la production avec les 
~oiisornrriateu~s dont elle sollicite les inspiration S. 

Favorisées par de semblables coiiditioiis, les mniiufactures 
japoiiaises sont appelées à entrer Bientôt en lice. Redoutable 
sera leur coiicim9eixe, s'il faiit la juger sur celle que les 
filatures japonaises, munies de procédés e~irop&ens, font, par 
leurs produits, aux plus belles soies européeimes. 

Auprès du Japoii, la Chine et 1'Iiide preiidront place ; 
est--ce que les iixlustries asiatiques lie inontreiit pas chaque 
jour combieii est grande leur puissance d'assiinilatioii, et 
n'ont-elles pas, de prime abord, une arme terrible dails le 
prix excessivement bas de leur niaiii -d'@uvre ? 

L'Asie centrale ne sera-t-elle pas vivifiée par le contact 
des  Russes ? Les industries de l'Asie occidentale, kclipsécs à 
la fin clu srx" siècle, ne repreiidroiit-elles pas leur éclat i 
mesure que la sériciculture refleurira? 

L'exteiisiori de la lutte, ouverte eiitre les paj-Y prodiicteurs 



de soie et de soieries,. est, il nous semble, inévitable. Il ne 
' 

s'agit plus, comme h cette époque qiii a été nommée « la période 
des rnagaificences de la soie », de satisfaire au l u e  de fètes 
royales, d'ameublements de châteaux, d'ornemerits d'église, 
de vêtements somptueux. La société moderne s'est trans- 
forrnée ; elle a d'autres institutions et d'autres mœurs ; le 
besoin du bien--être a pénétré dans toutes les classes ; il  faut 
des produits q u i  soient h la portée de toutes les fortunes. Les 
tissus de graiide consommation continueront d'être recher- 
chés ; ils ii'exigerit ni la science de la contexture, ni le sen- 
timent artistique, ni l'organisation complexe indispensable à 
la fabrication du graiid f a ç o i d  ; ils peuvent être partout 
produits avec succes. 

Toutes les manufactiires se mettront donc avec la même 
ardeur' fi& reuse h la recherche des coiisommateurs clans 
toutes les parties du  globe oii la civilisation pénètre et où 
l'agriculture se développe. 

Est-ce h dire que désormais, dans l'iiidustrie de la  soie, 
toutes les manufactures vo:it se courber soiis le niveau uiii- 
forme d'une inédiocri té désolante ? 

L'histoire clu XIX" siécle répoiid en iious moiitrant la place 
prépondérante - qu'occupe la manufactme franpise au milie~i 
des centres de fabrication les plus importants en Europe. 
Nous avons vu la maluifacture fraiilaise augri~entcr sa pro - 
diictioii et ses esportalions inalgré les droits èlerés qui frapperit 
ses produits il leur eiitrbe dans certains pays, malgré les crises 
qui se succèdent en lui imposant de diires épreuves, malgré 
les conditioiis écot:cmiques onéreuses oh la placent les mesures 
clésastrcuses édictées en Fraiice, malgrCi les efforts fr iï iester du 
socialisine qui clésorgaiiise la famille en proie 1 l'instabilité et 
qui exploite l'au tagonisrne des patrons et (les ouviers .  Nous 
avolls constat& que la catise de cette prépidérance est dans 
ce fait que la mode, même danv les etoffes de Ilas prix, ne 
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renonce pas à sa vieille habitude d'être cagricieuse; qu'elle 
-% exige à chaque saison un renouvellement des tissus ou par la . 

couleur, ou par l'armure, ou par l'apprêt, ou par le dessin. 
La manufacture française s'est trouvée mieux armée que ses 
coiicurrentes pour répondre aux exigences de laconsommation. 
C'est en France que les efforts sont le plus multiplies, et que 
tout est mis en œuvre dans toutes les branches de l'industrie 
afin d'iiiiiover : mélariges raisonnés de matières textiles, com- 
binaisons des armures, miiltiplication des dessins, recherches 
pour le coloris et pour les apprêts, améliorations incessantes 
dans les machines qui servent au tirage, au moulinage e t  au 
tissage de la soie ; transformations d'outillage acceptées sans 
hésitation et rapidement exécutées même au prix de grandes 
souffrances. 

Il faut douc le reconnaître et l'affirmer, la  France coiiserye 
une sève vigoureuse ct peut' grouper des milliers de forces 
iiitelligeiitcs, qui , mises en e u n e  dans les industries de 
la soie, aboutissent à des r&siiltats heureux'et portent des 
fruits 1 arce qu'elle inaiiitient depuis plusieurs siScles une or- 
ganisation technique et artistique supérieure. Dans tous les 
tournois in teriiationaux les j urys sont obligés d'accorder la 
France la  première place pour la science créatrice des fabri- 
cants, des teinturiers et des appréteurs, pour le goût klegaot 
des dessinateurs, enfin pour l'in telligeilte liabileté des ouvriers. 

' -->.-,:   us^, cil t6rmiilaiit nos recherches sur les industries de la  
soie, 11 oiis retiendrons un eii seigiienleiit qui sera iiotre coii- 
c h  sioii. 

Une manufacture de soieries devieiit puissanté par une large' 
exportation ; elle doit pouvoir refuser toute protection doua- 
riiere, accepter la  lutte avec ses coiicurreiits s& tous les 
marches du globe, être apte h satisfaire et la  coiisomniatioil 
qui demeure fidèle au luxe vrai et la coiisommation qui 
'echerc,he l'apparence du  luxe. 



Ellè mérite le nom de grande lorsqu'elle porte en elle le 
feu sacré, aime le beau avec passion, et demecre dans la même 
atrnosphére élevée oii les lettres et les arts puisent la vie et 

. l'éclat : telle a été la manufacture italienne à l'époque de la 
Reiiaissance; telle a étb la rnanufacttire franpise depuis que 
la gloire des lettres, des sciences et des arts, a mis au froiit 
de la France cette auréole qui n'a pas encore été éclipsée. 

Nous trouvons i a  même peiisèe exprimée par la Chambre 
de commerce de Lyon, avec une autorité incontestée, dans la 
magistrale étude qu'elle a faite de la fabrique lyonnaise de 
soieries, en 18'7 3, à l'occasion de l'Exposition internationale 
de Vienne. 

« Le beau que le dessinateur de fabrique cherclx dans 
l'ordre utile, sur le tissus de soie, de laine ou de coton, lie 

diffère pas de celui que le peintre ou le sculpteur poursuit 
sur la toile ou dans le marbre, la palette ou le ciseau ?A la 
main; c'est. cette poursuite assidue du beau, à travers les 
fantaisies changeantes de la mode qui a donné aux composi- 
tioiis des Bony, des Dechazelles, des Berjon, cette largeur, 
cette élévation de style, cett.e pureté classique qui les placeut 
h cati des maîtres. 

« Tarit qu'une fabrique n'est pas arrivée h coiquérir cette 
maitrise du grand faqoiiiG qui suppose une science profonde de 
la contexture et des tissus unie à un sentiment perfeectioni~é 
de l'art, tarit que cette palme n'est pas remportée, cette fabri- 
que ne possède \-raiment pas la souveraineté industrielle ; 
elle peut être égalée, imitée, dépassée. C'est le liau t fa~onné 
qui donne le toii ii toute une fabrique et en soulève avec lui 
toutes les branches secondaires. 

(( A la fin du xcrrre siécle, la fabriqiie lpoimaise par ses 
dessiiiateurs, par ses fnbricaiits, par ses ouvriers, par ses 
auxiliaires de tous ordres, ayait supplanté ses émules et ses 
devaricières : les fabriqt~es italiennes s'&aient abaissées lente- 

21 



ment dans la dè.cadence ; les autres fabriques de 1' Europe _corn- 
meiiçent seulement à naître. Entre le d é c h  des uns et le 
dèbut des autres, celle de Lyo:~ apparaît comme sans rirale et  
h son apogèe ; elle est bien la grande fabrique, comme on. 
l'appelle depuis longtemps. )) 

Rcpi'oduction d'u:i dessin à la p l u t i ~  extrait du P~.écis des t it?*e.s 
et pnp ien  de ln  Co?nmz~)?aute des JXarcha~zds et des 31 ailres 
fkb?.icantq tlr! la ville de Lyon, con-crv8 aux archives de 
1'iiCtel Cc Ville. 
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- XiV. Chine. - XV. Inde, - SVI. Asie centralo. - SVII .  Indo Chine. - 
XVIII. Perse. - XIS, Transcaucasie. - XX, Turquie d'Asie. - S S I ,  Iiussie, 
- XXII. L'Asie nécessaire a l'Europe. . . . . . . . . . . . . . . .  161 

L I Y R E  IV. - O P ~ R A T I O N S  DE LA FABRICATION 

L a  Teinture  e t  le T i s s a g e  

1. Considerations pr&liininaires. - II, Rlettage en mains, - III. Teinture. - 
I V .  Uévidage. - V. Cannetage. - VI Ourdissage. - YU. l'liage. - %'III. 
Tissage. - IX, Apprêts. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  217 

L l v f i ~  V. - LES TISSUS 

T e m p s  antër ieurs  au X l V e  s i é c l e  

1. Classification ghé ra l e  : deux classes, soieries pures, soieries inélangkes; 
deux familles, soieries unies, soieries façonriées ; quatre genres des unis, taffetas, 
scrgks, satins, velours; quatre genres des fqonnés, damas, hrocatelIes, Iainpas, 
drogucts. - Classification par les dessins : période byzantine, période arabe, 
période italienne, période française. - II. 1 ériode byzantine : prcdtxtion en - 

chjne, en l'erse e t  dans l'empire byzantin; soieries trks rares daris le coiii- 
merce ; marches en Orient ; les soieries sont importées par les Juifs e t  les 
inarchands Syriens chez les Roinains, puis chez les diîïérerits pup l e s  qui 
occupent l'Europe occidentale : lkuics,  Goths, Lmibards, etc. ; la contexture 
des tissus est primitive ; les dessins rappelleut les cornpositions de l'art 
assyrien, personnages, chasses, animaux affrontés, fleurons, plantes,entrelacs 
figures g&oniétricpes. - III. Période arabe: esteusion de l 'indu~trie de la  soie 
en ~ f r i q u e ,  en Sicile, en Espagne par les Arabes dbjà producteurs dans la  Perse 
e t  la Syrie; aügiiloutatim de la consornination des soieries en Europel%par 
suite des rapports que les croisades btablissené entre les Occidentaux et  les 
Xsiat icps;  deux sources bien distiuctes, les provinces niusulmaiies, les pro- 
vinces c1ii.é ticiiiies ; a Lucques et & l;loïence l'iudustrie des soieries est établie 
au m i e  siecle; interinediaires de ce coiiiiiierLe, marchands et juifs italiens; 
grands progrks dans la coritexture des tissus, étoffes à chaines et  6 trames 
iuultiples, clécouverte du fil d'or coinposit giii dome un grand élan à la fabrl- 
catiou des draps d'or; ornenieritiition nouvelle o u  les plaiites et les fleurs 
jouent le role priilcipal ; types cr(i&s aux XIIP et  srve  si6ciea sous l'mHuence 
de la consorninatioii européenne. - I V .  l%riode italienne : ma.nufaçtures ita- 
liennes trks prospéres aux xve et xvie siecles fàvorisées par le luxe croissaut 
des v6terneiitu, par l'adoption des niodes italieniies dans les cours d'durope ; 
progrès rernarquaf~les dans la ftt1)ric;ition. - V. lJ&tiode frarqaise: débuts cle 
l'ilidustrie de la  soie en lirailce, elle se préoccupe de satisfaire à la cuiisoin- 
mation courante et aux caprices de la inode t r i s  versatile ; elle est favorisbe au 
mie siècle par la pro:ectioii des rois et par la prépondérance que prend Paris 
dalis les choses de p u t  ; sa lutle contre l'industrie italienne nus xpi' et 
xvrr' siécles ; son d&velopperileiit dû à l'esprit inventif des ouvriers qui ne cessent 
d'améliorer les procédés de fabrication; dessins adopth  sous Louis XIV, 
sous ~ o u i s  xv et sous LOU~SXVI.  . . . . p . . . . = . . . . .  
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