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FABRICATION DE BATONS DE CRAIE
 

Le baton de craie et le tableau noir sont essen­
tiels & 1'6ducation tout comme les professeurs et les
 
classes. Dans certaines parties du monde cependant les
 
batons de craie ne sont pas faciles a obtenir. Ils doi­
vent 6tre importds, sont souvent ondreux et de ce fait
 
sont d'un approvisionnement insuffisant. Les pages qui
 
suivent donnent une idde g6ndrale et .ont une simple intro­
duction A la production de batons de craie. Plusieurs
 
m6thodes sont exposdes allant du simple au complexe. Le
 
lecteur devra choisir les m6thodes de production en fonc­
tion des ressources locales et des mati~rcs premieres.
 

Un baton de craie peut 6tre d~fini comme un mat6­
riau non dur pr6sentt dans la forme d'un baton ou baguette
 
qui laissera une marque 6paisse et clairement visible sur
 
une surface ad6quate comme celle d'un tableau noir utilis6
 
dans les 6coles.
 

Certains de ces matdriaux se trouvent S l'6tat
 
naturel dans des formes multiples et ils peuvent 8tre cou­
pds ou usinds pour devenir des bftons de craie. Le plus
 
souvent, cependant, des fentes existent dans ces matdriaux
 
qui lors de la coupe causent un effritement. Dans ces cas,
 
les matdriaux doivent 6tre rdduits en poudre et grAce A
 
l'addition de liants ils peuvent 6tre moulds en batons de
 
craie.
 

Trois techniques g6n~rales pour fabriquer des batons
 
de craie a partir de la poudre sont d~crites: (1) pression

d'une poudre a l'dtat humide, (2) extrusion d'une masse
 
plastique, (3) coulage d'une suspension crdmeuse dans un
 
mcule.
 

Des batons de craie de bonne qualita n'6criront
 
pas bien -lisiblement - sur une surface inadequate. Si
 
la surface est trop douce, telle qu'une vitre par exemple,
 
aucune trace n'apparaltra quelle que soit la pression

exerc6e. La craie glissera tout simplement sur la surface.
 
Si la surface est trop rugueuse, le b~ton de craie s'6cra­
sera en laissant des morceaux et des taches de craie sur la
 
surface. Une surface id~ale doit §tre uniformdment lisse
 
pour permettre A la craie de laisser une marque uniforme.
 
Une bonne surface doit permettre un nettoyage facile.
 
Pour toute documentation sur les tableaux noirs d'adresser
 
a VITA Inc., 3706 Rhode Island Ave., Mont Rainier, Maryland,
 
20822, U.S.A.
 



2 

PREMIERE METHODE
 

Simples morceaux de craie obtenus par coupage de matd­
riaux solides.
 

La m~thode la plus aisle pour obtenir des bttors
 
de craie est de les couper avec une scie A main ordinaire.
 
Une scierie peut aussi 6tre utilisde. Ces matdriaux soli­
des se trouvent 5 l'6tat naturel. On les trouve siit
 
(1) dans les collines (2) dans des rochers en surface
 
(3) dans les lits ou couches A la surface du sol (4) dans
 
les lits ou couches sous la surface du sol. Plus loin
 
nous donnerons la liste de trois mat6riaux qui peuvent
 
6tre coupds en batons de craie.
 

NOTE: 	 Les m~thodes et techniques expos~es dans
 
ce manuel sont bas6es sur le travail du
 
Dr. Louis Navias, un Volontaire de VITA,
 
chimiste en c~ramique, ayant une longue
 
experience en cette mati~re. II a fait
 
un travail de recherche et d'essais dans
 
chacune de ces m~thodes et fait autoritd
 
en mati~re de fabrication de batons de
 
craie.
 

D'autres mat~riaux peuvent dtretrouv6s localement
 
en plus de ceux dont la liste suit. Le fabricant de ba­
tons de rraie devrait se familiariser avec les ressources
 
locales. Souvent les residents du lieu sont une source
 
d'information sur la presence des materiaux pouvant 6tre
 
utilis~s dans la fabrication des batons de craie. Ne per­
dez pas de vue que les mat~riaux dont les noms suivent peu­
vent avoir des noms spdcifiques dans la langue du lieu. Ces
 
mat~riaux naturels sont souvent cass~s ou ont des fissures
 
internes qui sont un d~savantage lors de la coupe en b~tons.
 

Nom commun 	 Formule chimique
 

craie 	 CaCO
 3
 

pyrophylitte 	 A1203 * 4Sio 2 . 1H20 

Talc, steatite, 
pierre de savon 3MgO . 4Sio 2 . 1H 20 
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DEUXIEME METHODE
 

Fabrication des batons de craie par le proc~d d'extrusion
 

Procd6 : 	Une poudre blanche a grains tr~s fins est m~lan­
gde avec un liant organique disperse dans Veau
 
pourobtenir une pate plastique. Cette pate est
 
extraite apr~s passage dans un moule dont le dia­
matre est celui d'un b'ton de craie. La pate ain­
si moul6e 	est s~ch~e 6 lair et ensuite divis~een
 
morceaux de craie.
 

Outillage 	en mati6res premi6res
 

1. Une presse a extrusion (voir illustration 1)
 

2. Machine a broyer la viande adapt6e pour dtre
 
utilis6e comme presse A extrusion (voir illustra­
tion 2)
 

3. Am6nagements n~cessaires pour maintenir la presse
 
stable sur une table.
 

4. Des planches ou des plaques de metal ayant de prd­
ference des rainures en "V' dans le sens de la lon­
gueur pour supporter les morceaux de craie alors
 
qu'ils sont en pate plastique ou en forme encore
 
humide pendant la p~riode de s~chage a l'air.
 
(voir illustration 3)
 

5. Des balances pour peser les mat~riaux, les pou­
dres et le liquide.
 

6. Un mortier et un broyeur a main, de preference en
 
porcelaine pour m~langer la poudre avec un liant
 
organique.
 

7. Une chaudi~re A bain-marie (telle qu'un cyclin­
dre m~tallique suspendu dans l'eau d'un recipient
 
d'un diam~tre sup6rieur) pour chauffer la farine
 
ou encore une pate liante d'amidon (voir illustra­
tion 4)
 

8. Mati~res premieres (a) amidon de maTs en poudre
 
ou farine de froment (d'autres types d'amidon peu­
vent 8tre 6galement utilis~s); (b) une poudre

blanche fine de craie ou une poudre de talc; (c)
 
du vinaigre - concentration 5% -; (d) de Peau
 
claire.
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Description des outillages d'extrusion
 

1. Une presse pour extrusion cyclindrique. (voir
 
illustration 1)
 

Le corps de presse et les parties sont en acier
 
et les parois int~rieures sont lisses. Le fil de
 
la vis doit 6tre uniforme et les parties s'y rap­
portant doivent s'ajuster parfaitement au contact.
 
Le plongeur s'ajuste avec un certain jeu dans le
 
couloir du corps de presse. En fin de vis il com­
porte soit un caoutchouc soit un disque en cuir
 
ldg~rement plus large de diam~tre que celui du
 
plongeur. Le disque touche les parols internes du
 
corps de presse par simple friction. Le corps de
 
presse est tenu dans un dtau ou maintenu par tout
 
autre support attachd A la table de travail. Pen­
dant le proc~d d'extrusion le corps de presse est
 
a angle inclind avec la surface de la table de tra­
vail. L'illustration I montre les diff~rentes par­
ties avant assemblage d'une presse d'extrusion cy­
lindrique.
 

2. Adaptation d'un broyeur de viande (voir illustra­
tion 2)
 

Le broyeur de viande ordinaire utilis6 au foyer
 
ou dans les restaurants pour r6duire des morceaux de
 
viande en petits morceaux peut aussi 6tre utilis6 avec
 
succ~s comme une presse 6 extrusion pour la craie.
 
Toutefois le broyeur de viande doit avoir un long
 
corps cyclindrique dans ce cas. De plus, au lieu
 
d'utiliser une plaque perforce de plusieurs petits
 
trous A la sortie, il conviendra d'utiliser une pla­
que de 4 larges orifices de 2 centim~tres de diamtre,

si besoin est. Un petit trou au centre de la plaque
 
servira de moyen ou de support au vilbrequin de
 
la vis. Le d~coupeur du broyeur n'est pas utilisd.
 
La forme par laquelle la pate plastique sortira est
 
obtenue en utilisant un entonnoir d'aluminium tenu
 
en place A la partie sup6rieure. Cette partie (ou

bouche de l'entonnoir) doit s'adapter tr~s justement
 
contre la paroi ext~rieure de la plaque perforce ;
 
faute de quoi il y aurait un d~bordement lors du
 
passage de la masse plastique et de l'eau (bavage).

Lillustration montre la sdquence des parties A
 
assembler avant usage.
 

P&te d'amidon a 5% de concentration
 

Une pAte type ou liant est composde de
 



5
 

(a) (b)
 
amidon de maTs 5 g 20 g
 

eau 95 g 380 ml ou g
 

5% de vinaigre 1 ml
 

(a) la charte qui prdcede donne des proportions
 
addquates pour obtenir une pate typique ou un
 
liant (b) cela permat l'obstruction de 400 g
 
de pate. L'amidon est mdlange avec de l'eau froi­
de en agitant 1'ensemble avec un mouvement de rota­
tion jusqu'a ce que toute 1'eau soit incorporde avec
 
une petite addition de vinaigre. Le vinaigre faci­
lite la transformation des granul6s d'amidon en ge­
le. Le container qui renferme l'amidon et 1'eau
 
est alors suspendu au-dessus d'un r6cipient plus
 
important qui contient de l'eau qui sera chauff~e
 
jusqu'au point d'6bullition.
 

Cette opdration de chauffage dans les chaudi~res se
 
poursuit jusqu'a ce que l'amidon, avec agitation con­
tinue,se transforme en une suspension translucide
 
ou gel~e. Une fois refroidie, la suspension d'amidon
 
devrait prdsenter une consistence 6paisse comme celle
 
d'une gel~e uniforme. Si la suspension froide est
 
trop liquide, il y aura lieu de continuer la chauffe
 
pour r6duire la teneur en eau. Cette pate d'amidon
 
devrait 6tre conserv6e dans un container fermd et
 
utilis~e dans les quelques jours qui suivent. Faute
 
de quoi la pate se rancit et 6pouse la forme du con­
tainer.
 

Preparation de la masse plastique
 

La pate d'amidon a 5% sera ajoutde a la poudre dans
 
des proportions variant avec le type de poudre utilis6, sa
 
finesse et la tempdrature. Un melange A recommander au debut
 
est de :
 

poudre : 200 g
 

pate d'amidon a 5% : 100 g
 

La poudre est piac6e dars le mortier et la pate d'amidon
 
est ajoutde et m6lang~e avec une cuiller a soupe. La pou­
dre deviendra 6paisse et en continuant le melange et l'agita­
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tion du tout, la mixture deviendra plastique. Le moment
 
est venu d'utiliser l'agitateur pour obtenir une pAte
 
d'amidon uniforme. Recueillir la pate qui adhere aux
 
cat~s du mortier et la m~langer avec l'agitateur. Si la
 
masse colle par trop c'est que trop d'amidon existe dans
 
la masse. Dans ce cas ajouter de la poudre s~che est un
 
moyen de corriger cet 6tat de choses. Si une quantit6
 
insuffisante de pate d'amidon a 6t6 ajout6e, la masse plas­
tique sera trop dure pour permettre une adhesion adequate
 
lorsque 2 portions doivent 8tre fusionn~es. Plusieurs
 
essais par approximation sont g6ndralement n6cessaires avant
 
d'arriver A un m61ange satisfaisant. La masse plastique
 
est alors d6versde par le mortier et travaill~e A la main
 
pour permettre son entr6e dans le corps de la presse A
 
extrusion.
 

Extrusion des batons de craie
 

1. Presse a extrusion cylindrique (voir illustration 1)
 

Le moule 6tant en place, le cylindre de la presse
 
est rempli au 3/4 avec la masse plastique laissant
 
ainsi l'espace pour le plongeur. Dds que le cou­
vercle du cylindre est vissd, le proc6dO d'extrusion
 
peut commencer. Le corps de presse est fermement
 
maintenu inclin6 dans un 6tau ou support (voir illus­
tration 5) de sorte que le cylindre de pate plasti­
que sortant puisse 6tre mis sur une grande planche,
 
de prdf~rence dans des rainures en forme de "V" (voir
 
illustration 3). Tant que le plongeur descend par
 
l'action d'2 tourner la vis l'extrusion se poursuivra.

La planche a rainures en "V" doit Atre support~e et
 
plac6e dans la direction m~me du sens de l'extrusion
 
de la pate de fagon A 6viter que le cylindre de pate
 
se casse ou encore s'amincisse ce qui ne donnerait
 
pas un diam~tre constant. La pratique et des mouve­
ments coordonnds permettront l'obtention de batons
 
de craie satisfaisants.
 

Si la masse plastique est trop molle, les masses A
 
la sortie n'auront pas la forme n~cessaire. Si la
 
masse par contre est trop dure, seulement une partie
 
sortira et l'autre partie restera dans la presse.
 

2. Presse d'extrusion avec un broyeur A viande (voir
 
illustration 2)
 

La masse plastique est plac~e dans le corps du broyeur.
 
Tourner la vis de fagon que la masse se d~place vers
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la sortie du moule. Ajouter de la masse plasti­
que et la pousser au moyen d'un baton de bois ou
 
d'un plongeur. Ajouter de la masse en suffisance.
 
Le plongeur est utilisd pour faciliter le mouve­
ment de la masse. La pate sortant de 1'appareil

doit 8tre recueillie de la m~me mani~re qu'expliqud
 
au paragraphe prdcddent. Le mouvement de la vis
 
cr~e une operation de malaxage nouvelle. De ce
 
fait, la masse plastique qui semblait 8tre au point

dans la main peut devenir parfois trop collante A
 
l'intdrieur de la presse. Par contre, une masse qui

semblait 6tre trop s~che au toucher peut sortir de
 
la presse dans la consistance voulue. Plusieurs
 
essais sont n~cessaires pour obtenir la plasticitd

ddsir~e avant de proc~der A la fabrication par cette
 
m~thode.
 

S~chage des batons de craie
 

Plusieurs longueurs de craie peuvent dtre considd­
rdes sur la m~me planche destin~e A recevoir le 
cylindre

de pate sortant. Cette planche servira aussi de s6choir.
 
I1 est prdfdrable d'dviter que les cylindres de pate 
se tou­
chent ; pour cette raison des rainures dans la planche sont
 
indispensables (voir illustration 3). Les cylindres de
 
pate 
sortant de la presse sont places dans ces rainures A la
 
sortie m~me de la presse. Si la planche est en bois ou en
 
metal, il est souhaitable d'en mouiller la surface un
avec 

film d'huile. Si le receptacle est en plAtre de Paris,

l'huile est inutile du fait que le plAtre de Paris est po­
reux et qu'il absorbera l'humiditd qui agit ainsi comme lu­
brifiant. Les rainures permettent A la pate coule de se 
rdtr~cir uniform~ment A la fois en diam~tre et en longueur
 
sans se briser.
 

Quand une planche est couverte de cyclindres de pate,

elle est mise de c6t6 pour le s~chage. Cette operation est
 
acc6leree en lieu chaud. en
Si cours de s~chage les cylindres

de p~te forment des mouvements sinueux, cela veut dire que

le s~chage est accdl6rd sur 13 partie sup~rieure exposde au
 
s~chage. On peut 6viter cela en tournant les 
baguettes de
 
pAte. Cela permet un s~chage uniforme sur tous les c6t~s.
 
Le passage dans un four r~gulidrement chauffd accdl~rera le
 
s~chage. Une fois s~ches, les baguettes peuvent 8tre couples
 
en morceaux de craie (de la longeur voulue) soit A la main
 
soit avec une scie.
 

Nettoyage
 

Lorsque la fabrication de la craie est terminde 
rour
 
la journde et que l'outillage doit rester inutilisE pendant
 



8 

plus d'une heure, la presse dolt Atre d~mont~e, chaque

partie doit 6tre nettoyde proprement dans de 1'eau chaude
 
et s6ch~e compltement. Ceci est absolument indispensable.
 
Si la presse n'est pas nettoy~e immddiatement apr~s usage,
 
la poudre et le liant crdent un melange qui durcira a 1'in­
tdrieur de la presse et les parties m~talliques rouilleront.
 
Le film d'huile sur le fil de la vis, le mortier, l'agita­
teur, les receptacles et les outils doivent 6tre laves et
 
s~chds. Une pate d'amidon sdchde qui colle a l'outillage
 
est difficile A enlever m~me avec un instrument coupant ou
 
avec des abrasifs.
 

Remarques
 

Pour preparer la pate on peut utiliser soit de la
 
farine soit de l'amidon de mats. La pate de farine produit
 
des morceaux de craie plus solides mais aussi plus durs.
 
Des batons de craie durs ne permettent pas des tracds uni­
formes au tableau noir. Si une pate A 5% donne des batons
 
de craie trop durs, il convient alors de faire des essais
 
avec une pate a 4% dans lVes m~mes proportions de poudre que
 
lorsque la pate est A5%.
 

TROISIEME METHODE
 

Fabrication de batons de craie en utilisant un procWd. par
 
pression
 

Proc~d : Une poudre fine de couleur blanche est m~langde A
 
un liant organique dispersde dans l'eau pour obtenir
 
un m6lange semi-plastique. Ce produit est alors com­
prim6 dans un moule en bois ou en metal. A la sortie
 
du moule la forme obtenue est sdchde.
 

Outillage et matdriaux
 

1. Un moule en bois ou m~tallique avec des blocs pour
 
comprimer, des blocs de support et des blocs pour fa­
ciliter l'djection (voir illustrations6 et 7).
 

2. Une presse op~r6e a la main soit un dtau ou un le­
vier ou encore une presse m~canique ou hydraulique.
 

3. Des balances pour peser, les mat~riaux, les poudres
 

et les liquides.
 

4. Un grand mortier et son broyeur, de preference
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en porcelaine pour m~langer la poudre blanche et
 
le liant organique.
 

5. Un bain-marie, par exemple, une boite A conserve 
suspendue dans un r6cipient plus large contenant 
de 1'eau pour chauffer le liant qui est une pAte 
d'amidon (voir illustration 4). 

6. Les matdriaux suivants (a) poudre d'amidon de
 
ma's, ou farine de bld (d'autres types d'amidon peu­
vent dtre considdr6s 6galement); (b) une poudre blan­
che tr~s fine tel que du talc ou de la craie; (c)
 
du vinaigre a 5% de concentration; (d) de l'eau pro­
pre.
 

Description des moules A comprimer
 

Un moule fixe se pr~tant a la compression peut 6tre
 
fabriqu6 en une seule piece de bois ou de metal (voir illus­
tration 6). Il peut aussi &tre fait en plusieurs sections 
fixdes A l'autre en permanence. De plus, un bloc de support 
pour tre am~nagd au fond du moule et un bloc A pression pour 
pousser le m61ange de craie dans le moule. Le bloc pour com­
primer est suffisamment long et a sa partie sup~rieure il 
est soumis a la pression d6sirable. La face inf~rieure du 
moule et la base inf6rieure du bloc de support sont en contact 
avec la surface plate et large de la presse utilis~e. Lors­
qu'une updration de pression a eu lieu, l'assemblage du moule, 
du bloc A pression et du bloc de support est support6 par des 
blocs (soit en bout soit sur les c6t~s) la presse est utilisde 
alors pour pousser le bloc A pression, les batons de craie 
et le bloc de support, au moyen d'un bloc pour faciliter le 
d~sassemblage. 

Un moule a pression d~montable est maintenu en posi­
tion par plusieurs moyens m6caniques, soit des vis et des 
dcrous, soit encore par des bandes m~talliques permettant 
ainsi au moule d'dtre d6mont6 rapidement pour le nettoyage. 
Lillustration 7 correspond A une vue du moule d'en haut, 
et ]a forme des batons de craie obtenue avec les 3 modules 
des blocs A pression et de support correspondants. 

Les surfaces des blocs et les surfaces internes du
 
moule devraient 8tre douces et polies. Les blocs doivent glis­
ser ais6ment dans le moule, avec une tolerance suffisante
 
pour 6viter le coingage quand la pression est exerc~e.
 

PAte d'amidon A 5% de concentration
 

La pAte d'amidon ou la pAte de farine d6crite en
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detail dans la m6thode II est utilis~e.
 

Fabrication de la masse semi-plastique
 

La m6thode utilisde pour ajouter la pAte d'amidon a
 
la poudre et pour les m6langer intimement dans un mortier
 
avec un broyeur a 6td d6crite dans la methode II. Elle est
 
applicable ici. Cependant le montant de pate d'amidon a
 
5% est quelque peu rdduit pour obtenir une iiasse semi-plas­
tique de mani~re qu'une fois comprim6e elle puisse couler
 
pour donner un bSton de craie solide.
 

Un essai peut 8tre fait en utilisant : 200 g de
 
poudre et 75 g de pate d'amidon A 5%.
 

Fabrication des batons oe craie par pression
 

Les parois des moules devraient 6tre recouvertes
 
d'un film d'huile si elles ne sont pas parfaitement lisses.
 
En g6n6ral, la pate d'amidon qui est glissante suffit A
 
elle seule pour tenir lieu de lubricant. La masse semi­
plastique et distribu6e uniform6ment dans toute la longueur
 
du moule et le bloc a comprimer est alors mis en place. La
 
pression a appliquer d~pendra du type de matdriau utilis6
 
pour faire le moule et donc de sa solidit6. Une pression
 
de 9 tonnes x 2,5 cm peut 6tre appliqu6e dans l'emploi de
 
lourds moules m~talliques. Cependant, des pressions moin­
dres peuvent 6tre consid6rdes pour obtenir des r~sultats
 
satisfaisants. La phase suivante de l'opdration consiste A
 
d6sassembler le moule compl~tement pour permettre aux batons
 
de craie d'6tre libdr6s du moule et des blocs. Lorsque les
 
surfaces ne sont pas lisses et polies on peut constater un
 
certain collage. Les mat~riaux qui adherent au moule doivent
 
6tre enlev~s avant de commencer l'opdration de compression
 
suivante.
 

S6chage des bitons de craie
 

Les morceaux de craie obtenus ainsi sont solides et
 
ils peuvent 8tre utilis~s aisdment (et manipul~s aisdment)
 
dans l'opdration de s~chage sur des dalles ou sur des pla­
teaux perfords ou 6videmment parall~les pour permettre A
 
l'air sec d'aller sur les surfaces infdrieures.
 

Nettoyage
 

L'outillage a m~langer, les balances, les moules et
 
les outils doivent 6tre nettoy6s immCdiatement apr~s usage
 
pour 6viter le collage aux parois et la rouille.
 



QUATRIEME METHODE
 

Batons de craie faits de platre de Paris
 

Proc~d 	 : Une poudre de plAtre de Paris est mdlangde avec
 
de 1'eau pour former une pate ou mixture. Cette
 
mixture est coulee dans des moules de la forme ddsi­
rde. La mixture s'dpaissit en peu de temps et devient
 
solide formant ainsi un baton. Le moule est alors
 
ddmontd et le baton est s6ch6 compl~tement.
 

Outillage et mat6riaux
 

1. Cuvettes et recipients pour la suspension du plA­
tre de Paris dans l'eau.
 

2. Des outils pour m6langer tels que des spatules
 
A main.
 

3. Des moules pour batons de craie. Ceux-ci peuvent
 
dtre faits avec divers mat~riaux - bois (voir illus­
tration 8), bambou, m6tal, platre, gants de caoutchouc.
 

4. Une balance pour peser l'eau et le platre en pou­
dre.
 

5. Des 6tag6res pour placer les batons qui viennent
 
d'dtre faits du s~chage.
 

6. Mati~res premieres.
 

(a) une fine poudre blanche de platre de Paris.
 
Cette poudre ne devrait pas contenir de traces de
 
mindraux qui sont plus durs que le gypse (A partir
 
duquel le platre de Paris est obtenu). Eviter les
 
traces de quartz et autres mindraux durs afin d'6vi­
ter de rayer le tableau noir.
 

(b) Les substances suivantes sont parfois A ajouter
 
au plAtre de Paris A 1'usine m~me
 

- un retardant pour 6viter une trop rapide soli­
dification du mdlange ou un accdldrateur pour r~duire
 
le temps de solidification.
 

(c) de l'eau propre.
 

(d) des lubrifiants qui sont A choisir en fonction du
 
type de moule utilis6, huile lourde, savon mou, huile
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de lard ou kerosene.
 

Pr6paration du melange au platre de Paris
 unites
 

Exemple type 	 - poudre de platre de Paris 100 de poids. 
- eau 110-123 unites de poids. 

La poudre est mdlang6e A l'eau a temperature ambian­
te a l'aide d'un agitateur d main. Cette operation qui mouil­
le la poudre cr6e une suspension permettant aux bulles d'air
 
de venir en surface. Le plAtre de Paris absorbe l'eau et for­
me des cristaux de gypse. Cette interpdn6tration des cris­
taux forme une masse solide avec un excedent d'eau. Cette eau
 
sera enlev6e des batons de craie avant endurcissement.
 

La suspension obtenue comme d6crit pr6c~demment est
 
vers6e immddiatement dans les moules afin de permettre la
 
solidification. Pour dviter le collage aux parties du moule,
 
celles-ci devraient 6tre recouvertes d'un film d'huile lour­
de. Le temps de solidification d6pend A la fois de la fi­
nesse de la poudre de pl~tre de Paris, la temp6rature de
 
l'eau et 1'attention donn6e a 1'agitation. La presence de
 
retardants ou d'acc6ldrateurs alt6re le temps de solidifica­
tion si besoin est.
 

Moules pour couler des batons de craie
 

Les moules peuvent dtre en bois, en m6tal ou mdme
 
en plAtre de Paris. Les moules peuvent §tre en 2 parties
 
(voir illustration 8). Les moules en plAtre qui sont fa­
briqu6s en partant d'un baton de craie factice ont besoin
 
d'8tre lubrifi6s (comme par l'usage d'un savon doux) sur la
 
surface interne afin d'6viter le collage. Les moules en
 
bois doivent 6tre lubrifi~s avec une huile lourde. Des pa­
piers huil6s peuvent ausi 6tre utilis6s contre les parois des
 
formes (tubes) et scell6s le long de la partie qui recouvre
 
le papier par d6bordement. Des gants de caoutchouc lgers
 
sont utilisables, les doigts servant de moules aux batons
 
de craie.
 

Sdchage des batons de craie
 

Les batons doivent 6tre enlev6s des moules dds que
 
le plAtre est solidifi6 dans les moules. Du fait que les
 
bat~ns sortants sont mous, agir avec pr6caution et l'excedent
 
d'eau sera enlev6 par s6chage. Le sdchage A l'air est ad6­
quat mais lent.
 

II est recommand6 de mettre les batons encore humides
 
sur des 6tag~res perfor6es placdes dans un lieu oU l'air
 
chaud peut circuler librement A cet endroit. Les batons de
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craie peuvent Otre utilisds dds qu'ils sont compltement
 
secs.
 

Nettoyage
 

Un endroit dans lequel est fait usage du plAtre peut
 
devenir fort sale si un nettoyage s~rieux est oubli6 apres
 
chaque operation de fabrication de la craie. Lorsque le
 
plAtre est mou, il est aisement enlev6 de l'outillage. Il
 
n'en est pas de m~me quand il est dur. Les containers md­
talliques en particulier doivent 6tre bien nettoy~s, laves,
 
et s6ch6s. Si un nettoyage insuffisant a lieu, l'outilla­
ge peut @tre ruind pour les fabrications ultdrieures.
 

CINQUIEME METHODE
 

Chaux hydratde utilisde comme liant dans la fabrication
 
des batons de craie
 

Proc~d 	 : Une poudre de chaux hydrat~e est mise en suspension
 
dans l'eau par m6lange. Par addition d'une poudre
 
blanche a la suspension une masse plastique est ob­
tenue. Cette masse sert de base a l'obtention des
 
batons de craie qui sont s~chds A l'air pendant plu­
sieurs jours.
 

Outillage et mati~res premieres
 

1. Chaux hydratde semblable a celle utilisde dans
 
la construction dans le mortier ou encore celle uti­
lis~e dans l'agriculture pour r~duire Vacidit6 du
 
sol. La chaux hydrat~e Ca(OH)2 ne doit pas 6tre
 
confondue avec la chaux dite "agricole" qui est de la
 
pierre A chaux rdduite en poudre, CaCo3.
 

La ciaux hydratde est utilis~e comme liant d'une pou­
dre min~rale molle qui agira comme de la craie.
 

2. Poudres mindrales molles. Exemples: Talc, Kaolin,
 
argile pour c~ramique ou autres. Bien que l'argile
 
dit "glaise" est de couleur foncAe,la trace lais­
s~e au tableau noir par la craie obtenue sera blanche.
 

3. Agitateurs A main (spatules) pour m~langer.
 

4. Des containers pour m~langer tels que cuvettes ou
 
seaux.
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Compositions 	 I II III IV V g
 

chaux hydratde 	 70 33.3 15 10 10
 

eau 	 50 50.0 50 62+ 50+
 

poudre de talc 	 -- 66.7 85 -- -­

poudre d'argile (en boule) .. .. .. 90 -­

poudre de kaolin 	 .. .... .. 90
 

Toutes les combinaisons donnent une trace nette
 
sur l'ardoise.
 

Proc6d6 	: 1. La chaux hydratde est m6lang6e dans V'eau par
 
agitation pour obtenir une suspension uniforme.
 

2. La poudre min6rale est ajout6e lentement avec
 
agitation constante pour obtenir une masse plasti­
que.
 

3. La masse plastique est transform6e en bAtons
 
de crdie :
 

a. A la main, en travaillant sur une surface lisse
 
comme celle d'dne plaque de verre :u de mdtal.
 
Des gants de caoutchouc doivent 8tre mis par
 
l'ouvrier pour prot~ger ses mains.
 

b. par pression dans un moule rev~tu int~rieurement
 
d'un film de graisse. Pendant cette operation de
 
compression, une partie de 1'eau de la masse sera
 
enlevde. Si possible employer une pression maca­
nique par plongeurs alors que la masse plastique
 
est dans le moule.
 

4. Les moules sont d~mont~s et les batons de craie
 
encore humides sont enlev~s et places sur une surfa­
ce plate pour s~chage. Le proc~dd de durcissement
 
prend plusieurs jours.
 

Remargues Les batons de craie obtenus ainsi s'effritent
 
aisement. De ce fait il convient de faire des ba­
tons d'un diam6tre l6g~rement plus grand qu'a l'or­
dinaire. Cette m~thode n'est a consid~rer que lors­
que l'emploi des m~thodes discutdes pr~c~demment se
 
r~vdle impossible.
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PLATEAU UTILISE POUR RECEVOIR LA PATE MOULEE ET POUR LE SECHAGE
 

FIG. 3 
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FIG. 4 

CONTAINER DU MELANGE FARINE
 

ET EAU (dolt 9tre couvert)
 

CONTAINER POUR L'EAU BOUILLANTE
 

FLAMME
 

BAIN- RIE (DUBLE CHAUDIERE)
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FIG. 5 

MACHOIRES DE L'ETAU
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UTILISATION DE LA PRESSE A EXTRUSION
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MOULE POUR PRESSE FIXE EN BOIS OU EN METAL
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FIG. 8
 

MOULE EN DEUX PARTIES POUR COULIAGE
 


