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Fig. n° 1.
Un marcheur de terre -
Faïencerie  de  Desvres 
(fin XIXe - début XXe).

Cette technique est assez
typique et attachée à une notion
plus artisanale et ancienne
qu’industrielle et du XXe siècle.

Dans les faïenceries du
début du XIXe siècle qui réali-
sent de la faïence fine, les élé-
ments constituant les pâtes
étaient mélangés dans l’eau et
mis dans des bassins qui, à l’air
libre, permettaient l’évaporation
(les terriers).La terre obtenue
devait être foulée afin de la ren-
dre homogène avant d’être déga-
zée.

Carte postale, collection privée.
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Le façonnage de la terre argileuse devint très vite un art. Ainsi la Chine exporta
rapidement ses porcelaines, fascinant les potiers du monde entier qui, pendant des siècles,
tentèrent d'en percer le secret mais n'en firent que de pâles imitations. La faïence résulte de
cette quête et se transforma au cours du temps en un produit spécifique. La découverte du
kaolin en Occident accentua le prestige de la porcelaine, cependant son coût élevé incita les
faïenciers à trouver un produit de substitution. C'est dans ce contexte que naquit la faïence fine.

La mise au point d'une pâte fine blanche très plastique liée à un besoin esthétique s'était
déjà fait sentir pour les créations de Bernard Palissy et de Saint-Porchaire. Les mêmes
nécessités, liées au style rocaille du XVIIIe siècle engendrèrent une redécouverte de cette pâte,
sans lien réel avec les précurseurs du XVIe siècle. Elle s'appliquait parfaitement à la complexité
des formes issues de la nature et à leur finesse. La conjoncture économique aida à cette renais-
sance.

En Angleterre, un produit aux qualités similaires était né quelques années plus tôt dans
le XVIIIe siècle. Techniquement, il dérivait des grès au sel allemands et était une réponse aux
produits chinois importés dans ce pays.

L'idée d'une faïence fine que Brongniart définit comme une pâte dure, blanche et opaque,
non complètement vitrifiée, à texture fine, dense et sonore, recouverte d'un vernis cristallin
plombifère, était donc dans l'esprit des céramistes européens du siècle des lumières. Tous leurs
travaux montrent l'importance de l'élaboration du support et de son vernis.

On décèle trois étapes dans l'évolution et la mise au point des formules par les céramistes
français.

La terr e de pipe, (voir fig.16) utilisée pendant la deuxième moitié du XVIIIe siècle, se
compose de :- Argile plastique marnée qui est presque blanche et très calcaire.

- Oxyde de calcium (sous forme de craie, de chaux, etc.) qui augmente la 
blancheur du tesson mais aussi la fusibilité de la pâte.

- Silice (sable ou silex broyé) qui compense le puissant fondant qu'est l'oxyde de
calcium en diminuant la fusibilité de la pâte.

Cependant, la silice ne peut empêcher que la terre de pipe soit cuite à une température
assez basse qui fragilise le tesson et impose une température encore plus basse pour la cuisson
du vernis (recherche d'une dilatation semblable à la pâte, d'un bon accord !) obligeant l'emploi
du plomb en proportion importante (presque 50%) dans sa formule.

Il apparaît alors que le vernis obtenu est tendre, donc rayable au couteau et attaquable
par les acides domestiques, laissant pénétrer les graisses dans la terre.

La faïence fine cailloutée(voir fig.17) représente une amélioration apportée au cours
du XVIIIe siècle en Grande-Bretagne et autour de 1800 en France, importée alors par les
ouvriers anglais. Elle sera produite jusqu'en 1827-1840 selon les manufactures.

Elle se compose de :
- Argile plastique qui devient presque blanche à la cuisson.
- Silice (sous forme de silex calciné et broyé - la calcination se fait à 1400°) qui

améliorait la blancheur du tesson en évitant l'emploi d'oxyde de calcium, 
donnant ainsi une moindre fragilité de la terre et une température de 
cuisson plus haute.

Celle-ci impose un autre vernis composé principalement de :
- Silice (sable quartzeux ou silex) qui donne une meilleure texture à la glaçure et

diminue sa fusibilité.
- Plomb (minium) pour compenser l'effet de la silice sur la fusibilité et obtenir une
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température de cuisson viable.
- Borax, en faible quantité, qui améliore l'adhérence et corrige les tressaillages dus

au plomb.
- Alumine (feldspath) qui donne la viscosité nécessaire à la glaçure cuite à 

certaines températures, évitant les coulures.
Certains de ces éléments étaient employés, dans la composition, sous forme de fritte.
Malgré ces transformations, l'émail reste assez tendre et rayable alors que les autres

défauts s'estompent.
Il est parfois difficile de différencier la terre de pipe du cailloutage, tant leur aspect peut

être proche, selon les multiples formules concoctées par les faïenciers, seuls une tonalité plus
ivoirée, un son plus mat permet de les distinguer parfois, mai sans certitude absolue.

La faïence fine feldspathique, (voir fig.18) utilisée depuis le début du XIXe siècle pour
les grès fins imitant le “black-basalt” anglais, va se généraliser à partir de 1840 dans toutes les
fabriques. Issue des recherches provoquées par les constatations et appréciations des jurys des
expositions du XIXe siècle, aiguillonnées par Alexandre Brongniart, Boudon de Saint-Amans et
certains manufacturiers, la faïence fine et ses qualités iront crescendo, parallèlement aux progrès
de la mécanisation.

Elle se compose de :
- Argiles plastiques qui cuisent blanc.
- Kaolin. C'est la grande nouveauté : connu depuis le XVIIIe siècle en France, il 

apporte une blancheur inégalée au tesson, une certaine sonorité, mais il 
augmente fortement la température de cuisson.

- Silice (silex) qui rend le biscuit plus résistant et le rigidifie.
- Feldspath qui modère la dilatation brutale de la silice, et joue le rôle de fondant

sans en être un.
Cette nouvelle composition sera donc cuite à une température élevée, obligeant la trans-

formation du vernis, les formules de ceux-ci deviennent alors plus complexes.Il faut en retenir
que le plomb, toujours présent, est en grande partie remplacé par le borax, rehaussant la tempé-
rature de fusibilité de la glaçure, accordant sa dilatation avec celle de la terre.

Les produits obtenus ainsi sont de belle qualité, très blancs, sonores et résistant aux
attaques des couteaux et acides Ils n'emprisonnent plus les odeurs.

La présence du kaolin a peut être inspiré l'appellation commerciale donnée par les usines
à cette nouvelle pâte : “demi-porcelaine” ou “porcelaine opaque”, appellation techniquement
paradoxale.

Les argiles (de Montereau, de Provins, de Forges-les-Eaux et d'autres gisements) sont en
fait des roches, association de minéraux aluminosilicatés, exogènes ou sédimentaires (érosion
des roches endogènes). Ces argiles sont de type secondaire ou résiduel (transportées par l'eau et
le vent, puis érodées ou lavées des impuretés organiques et métalliques) alors que le kaolin est
de type primaire (resté sur son lieu de formation).

Les argiles de faïence fine ont une structure atomique (organisation des atomes dans la
molécule) et une constitution physique (cristaux composés de feuillets aux allures de petites
lentilles empilées) qui déterminent leurs caractéristiques techniques. De la classe des argiles
phyllitheuses à trois couches, la capacité d'échange électrique de leurs atomes induit une certai-
ne plasticité, la présence d'eau dans la molécule et une eau zéolitique (entre les feuillets) parti-
cipent à cette qualité. Ces argiles appartiennent aux groupes des montmorillonites et des illites.
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Techniques de fabrication

Après une préparation semblable à celle des autres faïences (broyage, délayage dans l'eau,
malaxage, filtrage, ressuage par chauffage à Creil, ou presse à terre importée de Grande Bretagne
au milieu du XIXe siècle, foulage par l'homme ou mécaniquement) les éléments de base for-
maient une pâte plastique. Elle était battue (dégazage) et mise en balle par des enfants, ou en
croûte mécaniquement. Commençait alors l'ébauchage à la main (pour les pièces de forme tour-
nées au XVIIIe et début XIXe siècles) ou à l'aide d'un moule en rond de bosse (assiette) ou en
creux (pièces de forme) posé sur le tour. Un calibre (en terre vernissée, en plâtre, puis en métal)
formait la partie non moulée des assiettes.

Le tournassage finissait la pièce, une fois raffermie par un léger séchage. Cette opération
se fait au XIXe siècle sur un tour horizontal. Les pièces de forme étaient alors complétées par un
collage à la barbotine (pâte délayée dans de l'eau) des fretels, anses, etc.

Les éléments de service en volume, non calibrés ni tournés, étaient au XVIIIe siècle
estampés. La terre est alors appliquée manuellement contre le creux du moule comme à Pont-aux-
Choux. Le XIXe verra naître pour ces objets la technique du coulage. Le moule en creux reçoit
une pâte rendue liquide par addition d'eau (ou défloculée) qui, après un temps de séchage, est
vidée et ne laisse que l'épaisseur nécessaire de terre formant d'un coup l'intérieur et l'extérieur de
l'objet.

La mécanisation, spécifique de la faïence fine du XIXe siècle, utilisait comme force
motrice d'abord celle des chevaux, puis celle de l'eau (1820) et enfin la vapeur (1850).

La faïence fine sera cuite, deux fois au minimum, dans des fours cylindriques verticaux à
alandiers situés sur le périmètre. Des fours à deux laboratoires furent introduits dès le XVIIIe siè-
cle dans certaines manufactures. Le combustible était le bois et la houille pour le biscuit, le bois
seul pour le vernis avant d'être remplacé par la houille aussi et occasionnellement par le gaz
(deuxième moitié du XIXe ).

La caractéristique de la cuisson des faïences fines est l'encastage du biscuit et du vernis,
rendu nécessaire par la flamme directe des fours qui réduit le temps de cuisson mais risque d'al-
térer les pièces (fêlures, gauchissement, salissures sur la glaçure), les pièces sont donc empilées
dans des boîtes d'argiles très réfractaires appelées casettes (de cast, en allemand : boîte). Une pre-
mière cuisson était alors réalisée : elle rendait manipulables les objets.

A ce stade intervient la décoration, généralement de grand feu, pour la faïence fine (même
température que pour la glaçure).

Certaines fabriques (Forges les Eaux, Le Havre, etc.) ne firent que des décors peints selon
la technique classique. Cependant, naît la révolution du décor imprimé qui accompagne l'évolu-
tion économique de l'industrie faïencière (Creil, Montereau, Gien, Choisy, Sarreguemines,
Longwy, etc.). Cette technique, connue en Grande Bretagne et en Suède depuis le milieu du
XVIIIe siècle, ne s'est généralisée en France qu'à partir du début du XIXe siècle.
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Une gravure sur bois, cuivre ou autre métal, est imprimée avec des “couleurs céramiques”
sur un papier, spécialement apprêté, servant de support au transfert du décor par application
manuelle au tampon ou à la roulette. Le papier est alors détaché par trempage dans l'eau.

Cette opération, effectuée sur biscuit, oblige de dégraisser, par un léger chauffage, la
pièce. Le vernis peut alors adhérer. Si le transfert s'effectue sur vernis (ce qui est rare), ce dernier
doit être mordancé par l'application d'une huile siccative pour que la gravure prenne. Dans ce cas,
une troisième cuisson, généralement à basse température (au feu de moufle), est nécessaire.

Les objets vernissés par trempage sont cuits en casette avec d'importantes précautions
rendues nécessaires par le vernis (qui peut coller les pièces entre elles).

Les assiettes, par exemple, étaient empilées dans une casette préalablement vernissée inté-
rieurement. Cela évite une volatilisation de la glaçure absorbée par la porosité de la terre réfrac-
taire. Elle était tapissée au fond de silice (réfractaire). Chaque assiette reposait non sur sa précé-
dente mais sur des colifichets, dans ce cas des pernettes, trois par assiette, sorte de petites
allumettes de section triangulaire fichées dans les parois des casettes. Les pattes de coq, sorte de
fins trépieds plats, étaient intercalées entre les pièces de formes empilées les unes dans les
autres. Elles laissent d'infimes points dans l'émail. Les systèmes d'encastage sont nombreux et
laissent de légères marques aussi différents qu'eux-mêmes.

La conduite du feu se faisait par une surveillance empirique de la température -- de sim-
ples témoins de pâte et glaçure étaient retirés régulièrement du four -- la température était jugée
par leurs aspects colorés avec les difficultés et irrégularités (enfumage, brusque oxydation) que
l'on peut constater de nos jours sur certaines pièces trouvées. Elles sont le témoignage d'une
partie de l'histoire de notre patrimoine céramique, de son évolution artistique, technique,
économique et sociale.

Cette faïence fine fut longtemps regardée avec dédain par beaucoup de collectionneurs, et
même de conservateurs, ne prenant en considération que certains centres du XVIIIe siècle,
comme Apt et Pont-aux-Choux.

Un intérêt semble naître depuis une dizaine d'années : certains amateurs, antiquaires,
voire conservateurs, se penchent sur le produit aux grand profit des connaissances de tous.

La voie est ainsi ouverte à ceux qui désirent s'intéresser aux plus de 180 centres étudiés
et recensés.
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Fig. 2. (ci-dessus)
Batteur de terre - Manufacture de la Grande Maison, Quimper(début XXe).

Même si ce document montre le battage d’une terre à faïence traditionnelle et non d’une faïence
fine, le principe reste le même.Ici le battage, qui permet d’évacuer les bulles d’air    enfermées au sein de
la terre, est réalisé à l’aide d’un fléau.Il pouvait aussi être obtenu par  pétrissage, remuant la terre de façon
concentrique en la ramenant sur elle-même, écrasant ainsi les bulles d’air. La terre est alors prête pour être
mise en balle ou en croûte pour le façonnage.

Carte postale, collection privée.

Fig. 3. (ci-contre, haut de page)
Les presses à terre - Faïencerie de Longchamp (fin XIXe - début XXe).

Le pressage mécanisé est certainement d’invention anglaise et introduit sur le continent dans les
années 1840/50 et peut-être par l’entreprise des Villeroy et Boch.Cette technique    représentait un for-
midable gain de temps pour la préparation des terres, mais n’évitait pas le     battage des balles nécessai-
res au façonnage.

Carte postale, collection privée.
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Fig. 4.
Les potiers au travail - Tr eigny
(Yonne).

La technique du tour est
ancienne et déjà connue sous l’antiqui-
té. Ici le tourneur monte la terre par éti-
rement et pression pendant sa rotation.
Le tour est placé entre ses jambes.Ce
type de façonnage,    utilisé ici pour les
pièces utilitaires simples, a certaine-
ment été peu utilisé dans les manufac-
tures de faïence fine.Le tour servait à
faire tourner les moules d’estampage.
Ils étaient mus, au début du XIXe, par
la force humaine (parfois les enfants)
puis par des courroies entraînées grâce
à la force hydraulique ou électrique.

Carte postale, collection privée.
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Fig. 5. (ci-dessus)
Atelier de moulage mécanique - Longchamp (fin XIXe - début XXe).

Un moule en rond de bosse, pour un façonnage par estampage, était réalisé.Sa forme donnait, en
pressant contre elle une croûte de terre, la face supérieure de l’assiette.Pendant le début du XIXe siècle,
le cul de l’assiette était obtenu par la main de l’ouvrier qui pressait, sur le tour, la croûte contre le moule.
Plus tard, le revers est obtenu par un calibre, de la forme du profil du dessous de l’assiette, que l’on appli-
quait sur la croûte, elle-même déjà pressée sur le moule (ce dernier, tournant grâce au tour).Le bras qui
tient le calibre est ici bien visible.Nous distinguons l’aide qui fournissait les croûtes de terres et rempor-
tait les assiettes moulées.Le tourneur mouleur est placé face à une fenêtre et surélevé.Nous apercevons
derrières les postes de travail les séchoirs sur lesquels sont posées les assiettes démoulées.

Carte postale, collection privée.

Fig. 6. (haut de la page suivante)
Atelier des mouleurs en creux - Longchamp (fin XIXe - début XXe).

L’organisation est la même que dans l’atelier des mouleurs mécaniques.La technique du moule
en creux consiste à remplir, avec de la barbotine, une forme creuse qui définit la forme extérieure
d’un objet. Cette forme creuse est un moule réalisé en plâtre.L’ouvrier attend que la barbotine durcisse le
long des parois, de quelques millimètres, par absorption de l’eau par le plâtre et vide alors le reste de
barbotine.Le corps du futur pot ou de la future soupière est démoulé, puis mis à sécher. pendant qu’il est
encore “vert” (pas entièrement sec) les accessoires seront posés à la barbotine (anses, becs, etc.). Cette
technique existait au début du XIXe siècle.

Carte postale, collection privée.

Fig. 7. (bas de la page suivante)
Atelier de garnissage - Choisy-le-Roi (début XXe).

Nous voyons ici distinctement cette opération de poses des accessoires, en l’occurence les anses.
Sont visibles les bols de barbotine devant l’ouvrier, dans lesquels il trempe l’extrémité des anses avant de
les appliquer sur le corps du vase.Notons, à droite, le déplacement des objets sur une planche portée par
une ouvrière.

Carte postale, collection privée.
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Fig. 8. (ci-dessus)
Atelier de brossage et trempage - Digoin (début XXe).

Si l’atelier est immense, tout comme l’entreprise, nous avons ici deux opérations nécessaires après
façonnage et séchage.En premier lieu, le brossage des pièces sèches après leur façonnage pour retirer les
ébarbes dues au moulage, puis trempage dans le bain de glaçure, visible à gauche de la photo. 

Souvent les pièces ainsi glaçurées devaient être brossées de nouveau au talon ou au pied afin
d’éviter toute adhérence pendant la cuisson.Ce denier travail était dangereux, car l’ouvrier respirait des
poussières de glaçures contenant du plomb, risquant le saturnisme.Cette maladie grave et son origine,
dans les faïenceries et poteries, fut dénoncée par le ministère de la Santé, dans un rapport rédigé à la
sortie de la guerre de 1914-18.

Carte postale, collection privée.

Fig. 9. (haut de la page suivante)
Atelier d’impr ession - Faïencerie de Digoin (début XXe).

Il est probable que l’organisation des ateliers n’ait guère évolué durant le XIXe siècle, si ce n’est
l’obligation de situer certains postes de travail devant les fenêtres pour l’éclairage.L’énergie électrique a
pu modifier cette obligation.

Ici, l’importance de l’atelier est en rapport avec la taille de l’entreprise.Ses opérations de trans-
fert de l’impression sur les assiettes restent néanmoins celles des années 1820/30 où à Creil, par exemple,
200 assiettes étaient décorées ainsi par jour et par poste de travail.

Carte postale, collection privée.

Fig. 10. (bas de la page suivante)
L’enfournement - Longchamp (fin XIXe - début XXe).

Nous distinguons bien les casettes, sorte de boîtes cylindriques ou parallèlépipédiques en terre
réfractaire dans lequelles on enfermait les pièces à cuire pour les protéger. Les casettes s’empilaient et
étaient maintenues ensembles et de manière hermétique par des boudins posés entre elles, visibles ici sur
le plan de travail.

Carte postale, collection privée.
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Fig. 11.
Four à émail : chauffe - Choisy-le-Roi (début XXe).

La manufacture de Choisy-le-Roi est à cette époque très importante.Nous voyons ici le hall des
fours.Ceux-ci sont cylindriques avec des alandiers répartis à la base.La cuisson s’effectue au charbon de
terre.Cette énergie déjà utilisée au XIXe, voir même au XVIIIe comme cela fut imposé à Sturgeon à
Rouen en 1781/88, remplace le bois initialement employé.Mais certaines manufactures employaient le
gaz des hauts fourneaux, comme à Longwy et ce, au milieu du XIXe siècle.

Collection privée.

Fig. 12. (haut de la page suivante)
Cuisson aux fagots - Manufacture de la Grande Maison, Quimper(début XXe).

Introduction des fagots dans l’alandier pour une cuisson de petit feu.Le grand feu était obtenu
avec des bûchettes.

Collection privée.

Fig. 13. (bas de la page suivante)
Four à émail : défournement - Choisy-le-Roi (début XXe).

Ici encore sont bien visibles les casettes.Nous avons l’idée de la taille de l’entreprise par l’utili-
sation d’un réseau de rails pour les wagonnets transportant le matériel.

Collection privée.
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Fig. 14.
Fabrication et cuisson des casettes et colifichets  - Choisy-le-Roi (début XXe).

Nous est présenté ici le personnel de cet atelier qui fabriquait les casettes.Les colifichets, pattes
de coq et autres pernettes, permettaient de séparer les pièces entre elles dans les casettes.Ils étaient en terre
réfractaire.

Collection privée.

Fig. 15.
Réunisseurs et emballeurs - Choisy-le-Roi (début XXe).

La phase finale est atteinte, il faut expédier la marchandise.Au XIXe siècle les principaux moyens
de transport furent les charrettes et les barges, puis vint le chemin de fer. Notons, sur cette photo, la
présence d’enfants ou de jeunes adolescents.Ceux-ci étaient certainement employés au XIXe siècle dans
les manufactures de faïence fine, à diverses tâches et à faible salaire.

Collection privée.



- 15 -

Les Dossiers de la Faïence fine - n° 3 - janvier 1997

Fig. 17.
Le Havre - Assiette de forme chantour-
née à décor peint polychrome d’un
oeillet.

Les défauts de la terre de pipe sont
ici bien visibles : rayures, tache, etc...Et
malgré tout c’est une faïence fine cailloutée
(comme nous l’indique l’enquête des pré-
fets) de type anglais.Des progrès restent
donc à faire.

Sans marque.Attribuée au Havre.
Début XIXe siècle.

Collection privée.

Fig. 16.
Lorraine - Assiette à bord chantourné, décorée au centre d’un bouquet de fleurs polychromes de
petit feu, “chatir oné”.

L’aile est décorée de reliefs, feuilles et fleurs de fraise (?) dans six compartiments séparés d’une
ligne en relief.Chaque motif des compartiments est entouré de 3 ou 4 rangs de picots.La bordure et les
séparations sont rehaussées d’un rang violacé.

Cette assiette est en terre de pipe selon la recette française probablement comme l’Est semble
l’avoir pratiqué.Dif ficile actuellement d’attribuer avec certitude cette production.Lunéville ou
Ramberviller ou ... ?   dernier quart du XVIIIe siècle (?)

Collection privée.
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Fig. n° 18.
Creil et Montereau - Tasse et sous tasse à décorimprimé en bleu et polychrome d’un décor
chinoisant dans le goût des productions de Minton.

Ici la pâte est bien blanche, mais observez la sous tasse : du vernis tressaillé et un tesson
légèrement taché.Et pourtant c’est une faïence fine feldspathique.

Marque imprimée, vers 1880.
Collection privée.


