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AVANT-PROPOS 
 

 

 

 

 

 

C’est à l’AMICALE DES ANCIENS ET AMIS DE PARRA-MANTOIS que l’on doit la 

réalisation de cette plaquette. Après avoir éprouvé le besoin de conserver le 

souvenir des années qu’ils ont vécues ensemble dans leur entreprise, ses 

membres ont en effet voulu accomplir un devoir de mémoire en retraçant 

l’histoire exemplaire d'une industrie qui a deux siècles d’existence.  

 

L'industrie du verre d'optique avait réussi à se créer dans des conditions tout 

à fait  artisanales. Puis elle est parvenue, tout en se développant, à s'adapter 

aux progrès successifs de la science et de l'industrie, à s'y intégrer de façon 

remarquable et à devenir elle-même une industrie moderne.  

 

Le soin de retracer cet enchaînement d’évolutions et de révolutions qui vous 

est présenté ici a été confié à MM. Paul Imbéry – 30, allée du Vert Galant 

78240 Chambourcy – et à Pierre Rey – 10, quai Henri IV 75004 Paris – qui 

ont bénéficié du soutien et des conseils irremplaçables des anciens de 

l’entreprise. Qu’ils en soient tous remerciés. Ces remerciements s’adressent 

également à LA MÉMOIRE DE CROISSY dont l’aimable concours a permis de 

réaliser l’édition de cette plaquette.  
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INTRODUCTION 
 
 

L'histoire de PARRA-MANTOIS est une histoire d'amour entre le verre et l'optique. 

Son fondateur ou celui auquel remonte son origine est bien Pierre-Louis Guinand, 

l' « inventeur » du verre d’optique. Assurément, l’optique n’aurait jamais atteint, 

sans cette invention, un degré de développement comparable à celui qu’on lui 

connaît aujourd’hui dans ses divers domaines d’applications. 

 

Tel est, en particulier, le cas de l’Astronomie. C’est une science qui remonte à 

l’Antiquité. On a très justement observé qu’aucun progrès notable dans la 

construction des lunettes optiques, à l’exception peut-être de la lunette de Galilée 

(1609), n’avait été accompli, pendant des siècles. La conception de la lunette, le 

dessin et le calcul de ses composants ne pouvaient en effet, à eux seuls, 

permettre d’obtenir des résultats satisfaisants, l’essentiel étant de disposer d’un 

verre aux caractéristiques particulières : le verre d’optique inventé à la fin du XVIIIe 

siècle. 

 

Un tournant décisif est pris lorsque Pierre-Louis Guinand, horloger suisse de son 

état et tenté de construire lui-même lunettes astronomiques et télescopes, 

parvient peu avant 1800 à obtenir un verre homogène bien adapté à son utilisation 

grâce à un procédé de fusion et surtout de brassage du verre fondu. Le verre 

d’optique était né. La pièce réfractaire qui effectue ce brassage s’appelle toujours 

le « guinand ». 

 

Très tôt débute l'exploitation « industrielle » de ce procédé, d’abord en Suisse aux 

Brenets, puis en Allemagne à Munich. Pierre-Louis Guinand disparaît en 1824. 

Ses héritiers lui succèdent tout au long du XIXe siècle et jusque dans les 

premières décennies du XXe siècle, comme dirigeants d’une entreprise de verrerie 

très créative et très performante, située à l’origine à Choisy-le-Roi, puis à Paris et 

à Croissy-Le Vésinet, dont la raison sociale deviendra, en 1924, la Société 

anonyme des ÉTABLISSEMENTS PARRA-MANTOIS ET CIE. Son développement s’est  

poursuivi depuis 1965 dans le cadre de la société SOVIREL, devenue un peu plus 
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tard CORNING FRANCE, dont elle a été un des départements, le « DÉPARTEMENT 

PARRA-MANTOIS ». 

 

Ainsi le verre d’optique est devenu un des composants essentiels des instruments 

et des systèmes d’optique de précision et PARRA-MANTOIS un des grands noms de 

son industrie. Nous verrons pourquoi et comment. 
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PREMIÈRE PARTIE : LE VERRE ET L’OPTIQUE 
 

 

Le verre est, probablement, le plus ancien matériau de synthèse. Il est déjà 

présent au Moyen-Orient 2500 ans avant J.C. L’évolution de ses procédés de 

fabrication et l’amélioration de sa qualité ont reposé pendant très longtemps sur 

des recettes empiriques, ce qui n’a pas empêché la diffusion de son usage. Ce 

n’est que depuis la Seconde Guerre Mondiale que les physiciens et les chimistes, 

qui s’étaient d’abord intéressés aux matériaux cristallins, se sont consacrés à 

l’étude approfondie du verre, matière amorphe. 

 

 

I - STRUCTURE ET PROPRIÉTÉS DU VERRE 

 

Matériau d’élection pour les artistes depuis un peu plus de cent ans, il est 

omniprésent aujourd’hui dans notre univers quotidien, sous la forme usuelle, 

utilitaire ou décorative. Il l’est aussi dans les technologies les plus avancées. C’est 

le cas de l’optique de précision. Il le doit dans ce cas à ses propriétés qui sont 

étroitement dépendantes de sa structure, et sont particulièrement bien adaptées à 

ce domaine. 

 

• LE VERRE : UN MATÉRIAU AMORPHE TYPE 
Le verre est un matériau « amorphe ». On le définit comme un « solide non 

cristallin », ou comme un « liquide figé » qui possède, comme tous les liquides, 

une structure désordonnée. 

 

Dans une structure cristalline les atomes sont rangés régulièrement dans un 

réseau tri-dimensionnel de dimensions précises et on a pu dire que les cristaux 

sont des « solides parfaits ». 
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Dans un « amorphe » comme le verre, ils ne le sont pas. La proportion des 

atomes peut fluctuer localement et la distance entre les atomes peut varier elle-

même sans arrêt. Mais ce désordre, réel à l’échelle de l’atome, est de moins en 

moins visible lorsqu’on considère un volume de matière de plus en plus grand. En 

optique, où les volumes sont au moins du mm3, la structure n’est plus du tout 

perceptible. 

 

Schémas de structure comparée du cristal et du verre 

 

 
 Structure cristalline Structure amorphe 

 

 

• LES AUTRES MATÉRIAUX AMORPHES  
La structure amorphe n’est plus l’apanage exclusif du verre. D’autres matériaux 

amorphes, souvent appelés improprement « plastiques », ont fait leur apparition. 

Leur structure n’est pas déterminée, comme celle du verre, par la présence de 

silicium et d’oxygène, mais s’organise autour de composés riches en carbone et 

en hydrogène. Certains de ces composés, appelés aussi « verres organiques », 

sont  comme le verre, utilisés en lunetterie. 

 

• LE VERRE ET SES PROPRIÉTÉS FONDAMENTALES 
Les propriétés fondamentales du verre sont étroitement dépendantes de sa 

composition et de sa structure, nous venons de le voir. Trois enseignements de 

toute première importance peuvent être tirés de cette relation.
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Un ordre statistique remarquable garant de l'homogénéité du matériau 

Le verre a un certain désordre à très courte distance. Ce désordre disparaît très 

rapidement et on retrouve à plus grande distance, un ordre statistique. 

Autrement dit, si l'on prend 1 cm3 de verre, ou même 1 mm3 de verre, il est 

statistiquement identique à n'importe quel autre cm3 ou mm3  du même matériau, 

pourvu que le verre ait été bien préparé. Fondamentalement, il n'y a aucune raison 

qu'il soit différent. 

 

Une très grande diversité de compositions possibles 

Dans un cube d'un dixième de micron de côté, il y a tellement d'atomes et 

tellement de façons différentes de les relier entre eux, en utilisant un ou plusieurs 

formateurs de réseau à la fois, un seul ou plusieurs modificateurs à la fois, qu'il y a 

pratiquement une infinité de compositions de verres possibles. 

 

Une variation progressive de la viscosité du verre en fonction de la température 

Lorsque l’on chauffe un morceau de verre, il passe progressivement de l’état 

solide à l’état liquide dans un large domaine de température. Cette propriété varie 

d’un verre à l’autre et est exprimée par la courbe de viscosité.  

C'est une propriété capitale du verre, liée à sa structure irrégulière, qui est mise à 

profit dans les différentes technologies de mise en forme de l’objet, car chaque 

méthode de mise en forme nécessite une viscosité différente. Il suffit donc qu'il 

soit à la bonne température pour que puisse être utilisé tel ou tel procédé de 

formage. 
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II - VERRES CLASSIQUES ET VERRES SPÉCIAUX 

 

L'industrie verrière exerce son activité dans deux domaines distincts : celui des 

« verres classiques » et celui des « verres spéciaux ». 

 

• LES « VERRES CLASSIQUES » : PRIORITÉ À LA TECHNOLOGIE 
Le domaine des verres classiques est celui des biens de grande consommation : 

- verre creux : bouteillerie, flaconnage, gobeleterie 

- verre plat :  vitrages et glaces 

- fibres de verre d’isolation, 

dont la production est le fait de ce qu’il est convenu d’appeler « la grande industrie 

verrière ».  

 

Leur composition n’a pas fondamentalement varié depuis l’apparition du verre, car 

leur élaboration ne nécessite pas, en général, de compositions complexes ni de 

matières premières coûteuses, ce qui n’exclut pas cependant des recherches très 

importantes et des améliorations de la composition. En revanche, elle donne la 

priorité à la technologie de fabrication. 

Les premières étapes de la mécanisation dans l’industrie du verre remontent au 

XIXe siècle, mais l’industrialisation des procédés de production n’a réellement 

commencé qu’avec la disparition de la fusion discontinue en pots et son 

remplacement, au début du XXe siècle, par la fusion continue en four à bassin 

d’une grande quantité de verre. On a assisté, au lendemain de la Seconde Guerre 

Mondiale à une véritable révolution technologique qui s’est traduite par une 

automatisation complète des principales étapes de la production. 

 

Les principales sociétés productrices de « verres classiques » en Europe sont 

BOUSSOIS, SAINT-GOBAIN et LES VERRERIES D’ARQUES, en France, PILKINGTON en 

Grande Bretagne, SCHOTT-DSAG en Allemagne, GLAVERBEL en Belgique et leurs 

filiales autour du monde. Aux Etats-Unis, elles sont représentées par PITTSBURGH 

et LIBBEY-OWENS. 
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• LES « VERRES SPÉCIAUX » : PRIORITÉ À LA RECHERCHE 
Le domaine des « verres spéciaux » est celui de tous les produits complexes que 

l’industrie du verre a dû développer spécialement pour satisfaire en matériaux 

verriers les besoins spécifiques d’un très large éventail d’industries, dont l’industrie 

de l’optique fait bien entendu partie, aux côtés de l’industrie chimique, de la 

biotechnologie et de l’agroalimentaire, de l’industrie spatiale, de l’électronique, de 

l’optoélectronique, de la lunetterie… 

Les verriers n’y sont parvenus qu’en conduisant des recherches constantes de 

nouvelles compositions de verres, mais ils ont dû aussi procéder à des 

innovations majeures dans le domaine de leurs techniques de production. 

 

Ils ont, en outre, su tirer parti très largement des qualités intrinsèques du matériau 

verrier : 

- Sa transparence - Sa dureté 

- Sa stabilité dimensionnelle - Son aptitude au formage et à l’usinage 

- Sa stabilité chimique - Son pouvoir d’isolation électrique 

 

De plus, ils ont atténué ou même supprimé la fragilité inhérente au verre grâce à 

l’étude scientifique des formes et la mise en œuvre de procédés de renforcement, 

tels que la trempe thermique, la trempe chimique ou la création de composites. 

 

CORNING INC est, aux États-Unis, le leader mondial des « verres spéciaux ». 

CORNING FRANCE en a été sa plus importante filiale. Elle a bénéficié des 

découvertes et des développements techniques réalisés par le Centre Européen 

de Recherches de CORNING,  installé à Fontainebleau-Avon, travaillant en relation 

étroite avec le Centre de Recherches de CORNING GLASS WORKS aux Etats-Unis 

(plus de 1000 chercheurs et techniciens). 

L’industrie des « verres spéciaux » compte aussi en Europe deux très importantes 

sociétés : SCHOTT-DESAG en Allemagne et CHANCE PILKINGTON en Grande Bretagne. 
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III - LES VERRES D’OPTIQUE 

 

L’optique est une science dont l’objet a pu être défini comme « l’étude de la 

lumière et des lois de la vision ». Elle est aussi un domaine d’activité où le verre 

prend toute sa place grâce à sa faculté de transmettre la lumière. 

 

Il est un des matériaux privilégiés de l’optique oculaire, aux côtés de cet autre 

matériau amorphe qu’est la matière organique. L’un et l’autre permettent de 

réaliser tous les types de verres correcteurs blancs, teintés ou photochromiques, 

ainsi que les oculaires de protection solaire et industrielle. 

 

Le verre, rappelons le, est un des composants essentiels des instruments et des 

systèmes optiques de précision : lentilles pour jumelles, microscopes, appareils 

photographiques, caméras de cinéma et de télévision, dalles de protection 

nucléaire, miroirs d’astronomie, fibres optiques de télécommunication, lasers et 

toutes applications scientifiques complexes… 

 

• COMPOSITION DES VERRES D’OPTIQUE 
Les matières premières qui constituent le mélange vitrifiable ou la « composition » 

des verres d’optique sont des composés chimiques, qui par décomposition 

donnent les oxydes correspondants ; leur nature et leurs proportions varient selon 

les propriétés physiques ou chimiques recherchées.  

 

On distingue deux catégories d’oxydes : 

Les oxydes dits « formateurs » du réseau, qui sont à la base de toute 

composition : oxyde de silicium SiO2  (sable), anhydride borique 32OB , alumine 

32OAl , mais aussi en partie oxyde de plomb OPb . Ces oxydes peuvent représenter 

jusqu'à 90% de la composition selon les types de verres. 

 

Les oxydes dits « modificateurs » du réseau sont  soit des « fondants » comme les 

oxydes de sodium Na2O (soude) ou de potassium  K2O  soit des « stabilisants » 

comme l' oxyde de calcium CaO. 
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Dans le cas des verres de fort indice de réfraction, on peut ajouter d'autres 

« modificateurs » comme l’oxyde de Baryum BaO , les oxydes de Lanthane La2O3 , 

de Tantale Ta2O5, de Niobium Nb2O5,et de Thorium ThO2. 

Ils ont tous pour fonction de modifier les propriétés de base apportées par les 

oxydes formateurs du réseau : il peut s'agir aussi bien de la viscosité que des 

propriétés optiques ou électriques, de la résistance chimique, ainsi que du 

coefficient de dilatation. 

 

• PROPRIÉTÉS PHYSIQUES DES VERRES D’OPTIQUE 
Le choix des types de verre utilisés aussi bien en optique oculaire qu’en optique 

de précision tient compte de leurs propriétés physiques au premier rang 

desquelles sont leurs propriétés optiques. Ils doivent diriger la lumière selon un 

trajet précis en étant, soit bien transparents, soit capables de l’atténuer. 

 
 

� Propriétés optiques 
 

 L’homogénéité 

 
Si le verre est, de par sa structure, un matériau homogène, il doit l’être en optique, 

dans toutes les directions. En effet, la conception de la lunette, le dessin et le 

calcul de ses composants n’ont de sens précis que pour autant que les matériaux 

traversés par la lumière obéissent à une loi précise : )()( rSinniSin ×= ou si l’on 

préfère )(
)(
rSin
iSinn= .  

 

C’est cette relation qui est à la base de tous les calculs optiques ; quels que soit la 

perfection du calcul et le soin apporté au polissage des verres, le résultat ne peut 

être bon que si n, l’indice de réfraction du verre, est lui-même bien connu et 

surtout identique à lui-même dans toutes les parties de l’objet fabriqué. 

L’homogénéité doit être réalisée avec des tolérances adaptées à chaque domaine 

d’application.  
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En optique oculaire, le degré de précision de l’homogénéité des verres de 

lunetterie est conforme en tous points aux exigences du système optique que 

constitue l’œil, qui lui-même est loin d’être parfait. A cet égard, les propriétés des 

verres de lunetterie sont à la charnière entre celles des « verres classiques » et 

celles des « verres spéciaux ». 

 

En optique de précision, le degré de précision nécessaire est variable selon le 

domaine d’application considéré. On l’estime par la ne décimale de la variation de 

l’indice de réfraction du verre. Il s’établit comme suit : 

Jumelles                                                 :   de 1.10-3  à  1.10-4 

Photographie – Cinéma                         :   de 1.10-4  à  1.10-5 

Astronomie                                             :   de 1.10-5  à  1.10-6 

Lasers et autres applications                 :   de 1.10-6  à  1.10-7 

 

En fait, des homogénéités de cet ordre sont tout à fait accessibles à la technique 

d’aujourd’hui. Une homogénéité de 10–  6, par exemple, ne commence à poser de 

problème que lorsque la dimension des pièces augmente ; dans ce cas, elle 

devient une question de prix. Mais, de toute façon, le prix de ces pièces est d’un 

ordre de grandeur inférieur à celui des systèmes optiques dans lesquels elles sont 

intégrées. Il n’y a pas alors lieu d’hésiter à utiliser les verres les plus coûteux du 

moment que leur utilisation se justifie sur le plan scientifique. 
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 L’indice de réfraction et la dispersion 

Ce sont des caractéristiques essentielles des verres d’optique. Comme nous 

venons de le rappeler, pour qu’un verre dirige la lumière suivant un trajet bien 

précis, il faut qu’il soit suffisamment homogène, c’est-à-dire qu’il ait les mêmes 

caractéristiques d’indice de réfraction dans tout son volume, et quelle que soit 

l’orientation des rayons lumineux.  

 

Pour définir ces caractéristiques optiques, il faut considérer pour chaque type de 

verre, deux paramètres : 

 

L’indice de réfraction pour une longueur d’onde de référence moyenne (la raie d 

de l’hélium par exemple) appelé dn (lumière jaune). 

Sa valeur doit être définie avec une précision suffisante, et ses fluctuations doivent 

être acceptables pour l’application envisagée. 

 

La dispersion d’un verre, c’est-à-dire la variation de l’indice de réfraction en 

fonction de la longueur d’onde, propriété essentielle utilisée en optique. 

Les calculateurs ont  l'habitude de la chiffrer en utilisant la constringence, appelée 

aussi "nombre d'Abbe" ou v (nu du grec).Elle se définit en utilisant l'indice pour 

trois longueurs d'onde. On a utilisé souvent, au début, les indices des raies C 

(rouge) et F (bleue) de l'hydrogène par rapport à la raie d (jaune) de l'hélium. Plus 

tard on a préféré les raies C' (rouge) et F' (bleue) du cadmium, avec la raie e 

(verte) du mercure. 

On définit le rapport ''1 CFd nnn −− , et ses fluctuations acceptables. 

Plus la valeur de la constringence est élevée, moins le verre est dispersif. 

La dispersion est l’inverse de la constringence : plus elle est faible, moins le verre 

est dispersif. 
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Schéma des rayons traversant deux prismes 

à faible et fort indice, et à faible et forte dispersion 

 

 
 

Les deux prismes de gauche ont le même 
indice de réfraction : la partie centrale du 
spectre visible (la lumière verte) est déviée 
d'un même angle. 

 Les deux prismes de droite ont le même 
indice de réfraction,  bien plus élevé que 
celui des prismes de gauche: la déviation 
moyenne est bien plus forte. 

Mais le prisme du haut a une dispersion 
faible, en opposition avec celui du bas, de 
forte dispersion, dont le faisceau de sortie 
est bien plus ouvert. 

 Le prisme du haut est de dispersion plus 
faible que celui du bas, et donc le faisceau 
sortant du prisme du bas est  plus ouvert. 

 

L’indice de réfraction et la constringence sont les critères dont tient compte la 

classification des verres d’optique. Celle-ci fera l’objet d’un des paragraphes 

suivants de la plaquette. 

 

 Transparence et couleur 

La transparence d’un verre est définie par son facteur de transmission de la 

lumière. Les verres d’optique blancs ne sélectionnent aucune zone du spectre 
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visible. Les verres colorés présentent une absorption sélective en fonction de la 

longueur d’onde. 

 

Il existe, comme on le sait, deux types de verres d'optique, les uns destinés à 

l'optique oculaire, les autres à l'optique de précision. 

En optique oculaire, cette absorption peut être fixe ou variable selon que les 

verres sont teintés ou photochromiques. 

Les verres à teinte fixe, les verres photochromiques ainsi que certains verres 

blancs spéciaux absorbent les rayons ultraviolets nocifs. Certains verres teintés de 

protection industrielle absorbent les rayonnements infrarouges.  

En optique de précision, les problèmes sont sensiblement les mêmes. Cependant 

dans des cas particuliers, il faut tenir compte du domaine de l’utilisation des verres 

qui peut être aussi bien l’infrarouge que l’ultraviolet, soit pour les laisser passer, 

soit au contraire pour les arrêter. 

 

 Le photochromisme 

Le photochromisme est la modification des caractéristiques d’absorption 

lumineuse sous l’influence du rayonnement solaire. Le plus souvent ce 

phénomène n’est pas réversible. Dans le cas de la photographie, par exemple, les 

particules des surfaces sensibles subissent une transformation définitive sous 

l’effet de la lumière. 

L’ invention des verres photochromiques, au contraire, a consisté à rechercher 

une famille de produits où les centres actifs constitués par les halogénures 

d’argent puissent accomplir des cycles d’assombrissement-éclaircissement sans 

qu’apparaisse de phénomène de fatigue. Notons que le photochromisme est aussi 

aujourd’hui une des propriétés de la matière organique utilisée en lunetterie. 

 

� Autres propriétés physiques des verres d’optique 
Les verres d’optique ont d’autres propriétés physiques qui tiennent aux qualités 

intrinsèques du verre en général, mais que le choix de compositions mieux 

adaptées à leurs conditions de production, de transformation et d’utilisation permet 

d’optimiser. 
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C’est le cas de leur masse volumique dont dépend le poids des oculaires ou des 

lentilles intégrées dans les systèmes optiques, comme de la résistance à 

l’abrasion et de la résistance aux chocs du verre dont la fragilité est 

considérablement atténuée par les traitements de trempe. 

 

C'est également le cas de leur coefficient de dilatation thermique linéaire qui 

mesure l'allongement du verre par unité de longueur pour une variation de 

température de 1° C. En général, ce coefficient n'est pas très important. 

Cependant, pour des systèmes optiques soumis à de brusques variations de 

température, il ne faut pas trop de différence entre les verres utilisés. 

Et pour les grands systèmes à miroir, tels que les télescopes, on recherche un 

coefficient de dilatation thermique voisin de 0.    

 

Ces verres peuvent être aussi résistants aux agents chimiques auxquels ils sont 

exposés dans leurs conditions habituelles de fabrication ou d’utilisation. 

 

• CLASSIFICATION DES VERRES D’OPTIQUE 
 

On distinguait traditionnellement deux familles principales de verres : 

- Les crowns d’indice modéré et de dispersion faible 

- Les flints d’indice plus élevé et de dispersion plus élevée 

 

Au fur et à mesure des progrès réalisés dans la mise au point des compositions 

de verre, ce nombre s’est bien accru ; on compte maintenant 19 familles de 

verres, chacune comprenant plusieurs types. 

 

Dans les systèmes optiques les plus simples, où l’on n’utilise qu’un seul verre (en 

lunetterie par exemple), il peut être important, au moins dans certains cas, 

d’utiliser des matériaux de dispersion faible pour éviter des aberrations 

chromatiques trop fortes. Pour les systèmes plus complexes, c’est du ressort du 

calculateur de concevoir des ensembles combinant les propriétés différentes des 

verres mis à sa disposition pour établir un projet de qualité convenable. Plus il y a 

de verres de propriétés (indice et dispersion) différentes, plus le problème peut 

être mené à bonne fin. 
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Le catalogue de PARRA-MANTOIS a compté à une époque jusqu’à 200 types de 

verres différents. 

 

Plus tard, la puissance de calcul a permis de diminuer progressivement le nombre 

de verres, mais en gardant un éventail le plus large possible, depuis les verres de 

faible indice, avec faible et forte dispersion, jusqu’aux verres d’indice les plus 

élevés, eux aussi depuis la plus faible dispersion possible jusqu’à la plus forte. 

 

C'est ainsi que le nombre de verres du catalogue PARRA-MANTOIS a décru 

progressivement de 200 jusqu'à ne plus en compter qu'une bonne vingtaine : 

l'OTAN avait, de son côté, sélectionné 19 verres à utiliser obligatoirement dans les 

applications militaires, parce que plus économiques à fabriquer, et de stock plus 

facile à gérer aussi bien chez le producteur verrier que chez les opticiens et les 

utilisateurs. 

Seuls quelques autres verres ont subsisté pour des applications tout à fait 

particulières. 
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DEUXIÈME PARTIE : HISTOIRE DE PARRA-MANTOIS 
 

 

Les origines de PARRA-MANTOIS remontent à Pierre-Louis Guinand, né le 20 avril 

1748 au hameau de la Corbatière, canton de Neufchâtel (Suisse). Il est l’inventeur 

du verre d’optique et est considéré comme le fondateur de l’entreprise. Son fils 

Henry en a été le premier maître d’œuvre. 

 

 

• L’INVENTION DU VERRE D’OPTIQUE A LA FIN DU XVIIIE SIÈCLE 
 

Artisan horloger de son métier, sans aucune formation de base, sachant lire mais 

difficilement écrire, sans fortune personnelle et sans aide financière extérieure, il a 

été tenté de résoudre le problème de la fabrication d’un verre homogène 

nécessaire à la réalisation de lunettes astronomiques. Il créa donc de ses mains et 

de ses deniers les bâtiments, les fours, les creusets et tout ce que nécessitait 

cette recherche. On ne peut être que subjugué par sa capacité à observer, à 

réfléchir, à déduire et à imaginer, ce qui l’a conduit à réaliser deux découvertes. 

 

La plus importante a été celle de l’utilisation d’un agitateur permettant de rendre le 

verre homogène durant différentes phases de son cycle de fusion. Ce procédé 

n’avait jamais été imaginé avant lui. Dans l’industrie du verre, cet agitateur utilisé 

encore aujourd’hui, est appelé un « guinand », et le procédé « guinandage ». 

 

La seconde de ses découvertes a été celle d’un procédé de ramollissage du verre 

permettant de transformer un bloc de verre informe en une ébauche de la forme 

approximative d’une lentille à tailler, sans perdre des quantités exagérées du 

précieux matériau. 
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• LES DÉBUTS DE L’EXPLOITATION INDUSTRIELLE DU PROCÉDÉ 
 

Pierre-Louis Guinand exerce son industrie aux Brenets (Suisse) de 1784 à 1805. 

Dans ses ateliers, il poursuit ses expériences, améliore son procédé et parvient à 

le maîtriser parfaitement. 

 

Ses recherches commencent à être connues : les Allemands s’intéressent à son 

procédé. En 1805, il est engagé comme Directeur de fabrication de la Verrerie de   

Benediktbeuren, près de Munich, qui  appartient à M. Utzschneider et à son 

associé J. von Frauenhofer. Son procédé y est mis en œuvre.  

Mais en 1812, il reçoit une nouvelle affectation dans un grand Institut d’Optique de 

Munich appartenant au même groupe, où lui est confié le contrôle de la fabrication 

du verre d’optique. 

Déçu de sa nouvelle affectation, il rentre aux Brenets en 1813 et y reprend ses 

fabrications. En 1823, une place lui est offerte en France, mais malade, il s’éteint 

en 1824.  

Son procédé est bientôt connu de Carl Zeiss qui crée à Iéna des ateliers d’optique 

en 1846. On sait qu’à la suite d’une concertation qui s’établira entre Ernst Abbe, 

successeur de Carl Zeiss à Iéna, et Otto Schott, la production du verre d’optique 

sera entreprise chez SCHOTT.  

Le même procédé sera aussi, nous l’avons dit, à l’origine de l’industrie du verre 

d’optique en Grande-Bretagne, que développera CHANCE BROTHERS à partir de 

1848.  

 

 

• LES 100 PREMIÈRES ANNÉES D’UNE ENTREPRISE FAMILIALE  
 

Lorsqu’il disparaît, Pierre-Louis Guinand laisse à ses héritiers un procédé qui lui a 

permis de produire, dès avant 1800, des verres homogènes.  

 

Il eut trois continuateurs : 

- son fils Aimé qui reprit l’atelier de son père mais le laissa rapidement péricliter, 
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- sa jeune veuve qui, associée au pharmacien Daguet, installa une nouvelle 

verrerie, en territoire français aux Combes-de-Chaillexon, qui fut transférée en 

1857 à Soleure, mais ne fonctionna que quelques mois, 

- enfin, son fils Henry qui devait être, en France, la souche de PARRA-MANTOIS. 

 

À la mort de son père, Henry Guinand (1771-1851) habitait Clermont dans l’Oise, 

où il exerçait la profession d’horloger. Sollicité par l’opticien Lerebours qui dès 

1820 avait déjà approché P.L. Guinand, il fonda en mars 1827, en association 

avec lui et le verrier Bontemps, une verrerie à Choisy-le-Roi. 

 

Cette société n’eut que peu de durée, et dès 1832, Henry Guinand installa un 

nouvel établissement rue Mouffetard, puis rue Le Brun à Paris, en collaboration 

avec son gendre, Jean-Jacques Feil (en réalité Pfeil) originaire de Renan (canton 

de Berne). 

 

Cette deuxième entreprise devait être plus heureuse et se prolonger jusqu’aux 

Etablissements PARRA-MANTOIS actuels, à travers de nombreuses vicissitudes 

dues tant à des difficultés techniques ou financières qu’à la nature même d’une 

industrie aux destinées très changeantes. 

Les dirigeants successifs de la Verrerie pendant un siècle furent les suivants : 

Henry Guinand de  1827  à  1851 

Charles Feil, petit-fils de Henry Guinand de  1851  à 1885 

Edouard Mantois, gendre de Charles Feil de  1885  à  1900 

Numa Parra, gendre d’Edouard Mantois de  1900  à  1925 

 

Chacun de ces verriers forma une partie de l’édifice :  

 

Henry Guinand, le créateur, initia dès 1844 son petit-fils qui devait pendant trente-

quatre années présider seul aux destinées de la verrerie d’optique mondiale ; 

 

Charles Feil perfectionna les procédés de son arrière-grand-père et fabriqua dans 

l’établissement de la rue Le Brun à Paris, des verres très appréciés qui lui valurent 

de nombreuses récompenses. 
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Edouard Mantois introduisit avec le concours du professeur Verneuil des 

méthodes scientifiques dans les procédés de fabrication. Il développa la « MAISON 

MANTOIS » qui remplaça la « MAISON FEIL » et en augmenta le renom par la 

production des plus grands objectifs astronomiques. 

 

Numa Parra en fut le bâtisseur. Dès 1902, il créa l’usine moderne de Croissy-Le 

Vésinet, dans laquelle il fit transférer de façon définitive, en 1920, toutes les 

fabrications restées à Paris. Sous son habile direction, la Verrerie  qui portait alors 

le nom de VERRERIE SCIENTIFIQUE SPÉCIALE POUR L’ASTRONOMIE, L’OPTIQUE ET LA 

PHOTOGRAPHIE, devait assumer pendant la guerre 1914-1918, la lourde 

responsabilité de fournir aux armées françaises et alliées la presque totalité des 

verres qui leur furent nécessaires. 

 

Tout au long d’un siècle, la Verrerie a utilisé le procédé classique de la fusion en 

pots réfractaires, qui requérait beaucoup d’habileté, n’avait qu’un rendement faible 

en verre bon, mais satisfaisait les exigences des utilisateurs. Son activité est 

restée presque exclusivement centrée sur la production de verre pour lunettes 

astronomiques qui lui a valu d’acquérir une réputation internationale. 

 

Mais progressivement, sa compétence s’est enrichie par la connaissance des 

besoins de la science et de l’industrie en matériaux de haute performance. 

 

 

• FONDATION DES ÉTABLISSEMENTS PARRA-MANTOIS ET CIE 
 

Un grand virage de la verrerie d’optique en France s’opère peu après la Première 

Guerre mondiale. Celui-ci est dû en grande partie à l’action du Duc Armand de 

Gramont, qui voulait créer une Société d’optique, dont la raison sociale fut : 

O.P.L. : Optique et Précision de Levallois. Il comprenait bien en effet que le 

développement industriel de l’Optique ne pouvait se faire sans l’appui de grandes 

sociétés. 

 

Avec l’appui de SAINT-GOBAIN  et de BOUSSOIS, il fut en 1916 le fondateur de 

l’Institut d’Optique Théorique et Appliquée dont les activités, du fait de la guerre, 
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 ne commencèrent qu’en 1920. A côté de l’Enseignement, la Recherche devait 

être une de ses missions principales. La fabrication de disques pour 

coronographes fut un des projets dans lequel la collaboration entre PARRA-MANTOIS 

et l’équipe de Bernard Lyot à l’Institut d’Optique, sous la direction de Charles 

Fabry, son Directeur général de 1919 à 1945 fut, à cette époque, une des plus 

étroites et des plus décisives. 

 

En 1924, le Duc de Gramont obtint des deux plus grands verriers français de 

l'époque, à savoir LES MANUFACTURES DES GLACES ET PRODUITS CHIMIQUES DE 

SAINT-GOBAIN, CHAUNY et CIREY, et LES COMPAGNIES RÉUNIES DES GLACES ET 

VERRES SPÉCIAUX DU NORD DE LA FRANCE qu'ils entrent au capital de la Verrerie, 

pour être sûr que cette société artisanale puisse se transformer en une société 

industrielle.  

 

Une nouvelle société fut donc constituée en 1924, avec pour raison sociale : 

SOCIÉTÉ ANONYME DES ÉTABLISSEMENTS PARRA-MANTOIS ET CIE. La responsabilité en 

fut rapidement confiée, en 1925, à Albert Mathieu qui en fut d’abord le Directeur, 

puis le Directeur Général, enfin le Président Directeur Général qu’il restera 

jusqu’en 1957. 

 

L’entrée dans le capital de la Société des deux grands verriers français lui a 

permis de profiter des connaissances technologiques de ces deux groupes, mais 

aussi de pouvoir obtenir d’eux, le cas échéant, un soutien financier pour réaliser 

des investissements techniques, même si, dans l’ensemble, la règle de 

l’entreprise était bien restée celle de l’autofinancement. Les aménagements de la 

halle de fusion, de l’atelier de moulage et la création d’un atelier de terres datent 

de cette époque. 

 

Bien que de taille modeste, PARRA-MANTOIS a pu aussi bénéficier plus tard du 

soutien technique, scientifique et financier d’organisations puissantes telles que la 

D.R.M.E., le C.E.A. et l’industrie de l’Armement. Fort heureusement, car SCHOTT, son 

premier concurrent, disposait de son côté de l’appui de la Fondation ZEISS, dans 

laquelle il était intégré. 
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L’activité de PARRA-MANTOIS a continué à s’élargir, au cours de cette période, vers 

de nouveaux domaines d’application du verre d’optique. 

 

Survient la guerre 1939/1945, avec la mise sous tutelle de l’Occupant et toutes les 

contraintes qu’elle a entraînées. Au moins partiellement, l’usine parvient à 

alimenter quelques ateliers français. 

 

• LES DÉFIS DE L’APRÈS SECONDE GUERRE MONDIALE 
 

A la fin de la guerre, après une période de réadaptation, de nouveaux défis 

pointent, lentement mais sûrement à l’horizon. PARRA-MANTOIS allait devoir les 

relever. L’esprit d’ouverture de l’entreprise, sa faculté d’adaptation aux besoins 

des fabricants et la cohésion de son personnel, allaient être ses meilleurs atouts 

dans la recherche de solutions de progrès. 

 

Albert Mathieu rassembla progressivement autour de lui une équipe de 

responsables pour l'aider dans les différents domaines : Fabrication, Commercial, 

Recherche. 

 

Dans ce marché international qu’est celui de l’optique, il était essentiel d’entretenir 

des relations de confiance et de coopération avec les calculateurs du monde 

entier ; ceci était vrai tout particulièrement en Astronomie, mais aussi, on le 

conçoit facilement, avec les autres clients, l’Institut d’Optique et la Direction des 

Recherches des grands organismes publics. Pour orienter la recherche on devait 

être à l’écoute de la clientèle, être proche de chacun des fabricants dont les 

problèmes étaient très individualisés et différents selon les domaines où s’exerçait 

leur activité. Il fallait être conscient du fait que l’industrie de l’Optique était en 

constante évolution sur le plan scientifique et technique et développait de 

nouvelles applications, et être aussi très attentif aux initiatives de la concurrence. 

Une très étroite coordination, on pourrait dire une symbiose, s’est établie à PARRA-

MANTOIS, entreprise de petite taille, entre tous les responsables. Elle s’est révélée 

être un grand facteur de réussite. 
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Le premier des défis, que nous venons d’évoquer, a été le développement par les 

Laboratoires KODAK aux Etats-Unis de nouveaux verres aux terres rares, aux 

propriétés extraordinaires, dont les brevets avaient été pris pendant la guerre. 

Bien qu’ils n’aient pas été, tels quels, des concurrents dangereux, car ce 

laboratoire ne se rendait pas compte des impératifs d’une fabrication industrielle, 

ils n’en étaient pas moins le signal avant-coureur d’une grande évolution dans le 

domaine des optiques de grande performance. 

 

Le second de ces défis fut la mise au point par SCHOTT d’une technique de 

fabrication permettant d’augmenter le rendement du verre bon, obtenu sous forme 

de dalles et de rendre son utilisation plus rationnelle et plus mécanique, grâce au 

remplacement de l’exploitation des fontes obtenues par refroidissement dans le 

creuset par un procédé de versage du creuset dans un moule en fonte. 

 

La réponse de Parra-Mantois fut double : 

Pour les verres courants, le procédé de versage fut également utilisé. Tout en 

permettant un rendement en verre premier choix équivalent à celui du procédé 

classique, soit 20%, il fournissait en plus une quantité à peu près équivalente de 

verre de 2ème choix . 

Pour les verres les plus difficiles à fabriquer, tels par exemple les verres à haut 

indice aux terres rares, un tout nouveau procédé de fabrication en creusets de 

platine fut développé : c'était une façon radicale d'éviter les défauts d'homogénéité 

et les bulles qui résultaient de l'utilisation de creusets en terre réfractaire, et 

d'augmenter le rendement en verre 1er choix qui dépassait 80 %.   

 

L' idée et la réalisation de ce procédé sont à mettre à l'actif d'un trio : Albert 

Mathieu en est le promoteur ; Maurice Descarsin, de la COMPAGNIE DES LAMPES, a 

permis la construction du concept (il est resté plusieurs années Ingénieur Conseil 

pour ce procédé), et Léon Bouhant a pris le projet à bras le corps et l'a mené à 

bonne fin. Il a d’abord été expérimenté, à partir de 1948, dans un atelier utilisant 

des creusets de 5 litres, puis de 15 litres, puis de 30 litres, et il se transforma, avec 

les creusets de 50 litres, en un véritable outil de production : un creuset de 50 

litres pouvait produire une quantité de verre bon comparable à celle d’un creuset 

réfractaire de 330 litres. 
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Une particularité du procédé utilisé fut l’utilisation du chauffage par induction haute 

fréquence des creusets de platine, ce qui permettait une grande souplesse dans la 

conduite du cycle thermique, et facilitait la coulée des dalles dans d’excellentes 

conditions. 

Un peu plus tard, en 1954, ce procédé fut transformé fondamentalement en 

remplaçant le versage du creuset par l’installation, à sa base, d’un tube de coulée, 

ce qui fut l’acte de naissance de la fusion semi-continue. Ce procédé se révéla 

particulièrement bien adapté à des productions de verres de haute qualité, avec 

des rendements très élevés, et devint encore plus attrayant avec la présentation 

du verre en ruban plus ou moins épais ou en barres, selon les besoins. Sa 

souplesse lui permettait de fabriquer les nouveaux verres aux terres rares, mis 

progressivement sur le marché. Par ailleurs, le procédé de versage des creusets 

en réfractaire restait utilisé surtout pour la fabrication des verres courants. 

On ne compte pas les développements majeurs en optique de précision que 

l’utilisation du creuset de platine a permis de mener à bien en coopération avec 

d’autres Organismes. 

 

• UNE DOUBLE RÉVOLUTION PRÉCÉDANT UN NOUVEAU VIRAGE POUR      

PARRA-MANTOIS 
 

Tout allait donc bien, quand survint une nouvelle remise en question. 

C’est en effet, pour répondre à leurs énormes besoins militaires, notamment en 

jumelles, pendant la Seconde Guerre Mondiale, qu’un nouveau mode de fusion 

des verres d’optique, celui du four continu, fut inventé par CORNING GLASS WORKS. 

Celui-ci a permis aux Américains d’obtenir les quantités de verre qu’ils ne 

pouvaient plus faire venir d’Europe. Ce procédé convenait bien au départ pour de 

grandes quantités de verre d’un même type. C’était une innovation majeure mais 

qui s’avérait, jusque là, inadaptée à la production du grand nombre de verres 

différents qu’utilisaient les calculateurs en optique de précision : le catalogue de 

PARRA-MANTOIS de l’époque en comportait 200. 

 

Or c’est précisément à ce moment-là, au sortir de la guerre 39/45, qu’est survenue 

une révolution dans les calculs optiques, révolution qui a pris toute son ampleur 

dans les années 50. André Maréchal et Pierre Givaudon en furent les initiateurs 
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en France. Edgar Hugues et  Guy Hockenghem ont largement contribué à sa mise 

en œuvre. Les méthodes nouvelles du traitement de l’information concernant le 

calcul des combinaisons optiques, non plus rayon par rayon, mais par surface 

d’onde, et l’utilisation de plus en plus poussée de l’ordinateur pour faire les 

calculs, allaient permettre d’entreprendre une recherche efficace de l’optimisation 

des systèmes optiques et de réduire de façon drastique le nombre de types de 

verres qu’il était jusque là nécessaire d’utiliser. 

 

Comme entre temps le four continu avait gagné de la souplesse et pouvait donc 

faire des campagnes de quelques tonnes seulement, s’ouvrait devant lui une voie 

« royale ». S’il ne pouvait pas être l’instrument unique de fabrication, on ne pouvait 

plus se passer de lui. Un nouveau virage allait être pris pour PARRA-MANTOIS. 

 

• L’INTÉGRATION DE PARRA-MANTOIS AU SEIN DE SOVIREL  
 

Pour renforcer la structure de l’industrie de verres spéciaux en France, SAINT-

GOBAIN décide, en accord avec BOUSSOIS, au tout début des années 50, de 

regrouper en une seule entité sur le site de Bagneaux-sur-Loing les Verreries dont 

ils sont actionnaires, la Société LE PYREX et la Société des VERRERIES DE BAGNEAUX 

ET APPERT FRÈRES RÉUNIES. Simultanément, ils négocient avec la Société 

américaine CORNING GLASS WORKS un accord de cession de licence concernant la 

fabrication des ampoules de télévision et l’utilisation de fours continus destinés 

avant tout à la fabrication des verres de lunetterie, mais aussi à celle de verres 

d’optique. Une nouvelle société du nom de SOVIREL – Société des Verreries 

Industrielles Réunies du Loing – est alors créée en 1955, avec pour actionnaires 

SAINT-GOBAIN pour 40%, BOUSSOIS pour 30% et CORNING pour 30%. 

 

Le rapprochement de SOVIREL et de PARRA-MANTOIS semble alors opportun aux 

actionnaires de ces deux entreprises. Il donnera en effet à PARRA-MANTOIS la 

possibilité d’utiliser les fours de fusion continue, récemment installés à SOVIREL, et 

fera bénéficier SOVIREL de l’expérience de PARRA-MANTOIS en matière de fusion 

discontinue et semi-continue. Hughes Perrin, qui avait remplacé Albert Mathieu à 

la Direction Générale de PARRA-MANTOIS, organisa son incorporation au sein de 

SOVIREL et le transfert de l’usine du Vésinet à l’usine A de Bagneaux-sur-Loing. 
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L’activité de PARRA-MANTOIS prit alors le nom de SOVIREL – Département PARRA-

MANTOIS. 

 

La production de verre d’optique eut alors à sa disposition deux installations 

complémentaires : les fours continus pour un nombre relativement limité de 

verres, mais produits en grande quantité, disposant du moulage automatique, et 

les fours semi-continus pour les séries moins importantes et pour les verres plus 

difficiles à fabriquer, le tout doté d’une très grande souplesse. 

 

Rien n’est éternel. Les révolutions succèdent aux révolutions. Le marché de 

l’optique photographique, base du marché civil de PARRA-MANTOIS, fut bouleversé 

par la domination écrasante des appareils de photo japonais. Du même coup, les 

Japonais prirent en main la fabrication des verres d’optique correspondants, puis 

de l’ensemble des verres d’optique. 

 

L’équilibre mondial du verre d’optique fut de nouveau rompu. Mais ce n'était là 

qu'une étape de plus. L'industrie des verres spéciaux est riche en 

rebondissements. Le verre d'optique n'a-t-il pas débuté par la fabrication de 

lentilles pour l'astronomie, en proposant des pièces de grand diamètre, de l'ordre 

du mètre. Puis le champ  d'application s'est diversifié, en allant notamment vers 

des pièces beaucoup plus petites, par exemple les lentilles pour la microscopie, 

de l'ordre du millimètre. Plus récemment  le domaine de la dimension s'est encore 

accru, par la fabrication de fibres optiques pour télécommunications, où il est 

question de microns pour le diamètre, et de kilomètres pour la longueur ! 

 

Aujourd'hui, l'essor extraordinaire de l'informatique pose presque chaque jour de 

nouveaux défis. Le verre, par ses propriétés physiques et chimiques spécifiques, 

ainsi que par son aptitude au formage, est un compagnon indispensable du 

progrès. Bien sûr, les défis sont immenses; l'avenir appartiendra à ceux qui 

investissent suffisamment, et suffisamment tôt, dans la créativité. 
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ANNEXE 1 
 

 

Quelques études d’importance majeure réalisées par PARRA-MANTOIS en 

collaboration avec de grands Organismes. 

 

Institut d’Optique 

� Verres pour coronographes 
 

Observatoire de Haute-Provence 

� Objectifs prismes pour la mesure de la vitesse radiale des étoiles 

C.E.A. 

� Verres de protection contre la radioactivité 
� Optique stabilisée contre les rayonnements ionisants 

Armement 

� Périscopes de char 
� Périscopes de char en verre stabilisé 

S.A.T. 

� Verres transparents à l’infrarouge proche 
� Coupoles pour missiles (irdomes) 

DRME / CGE 

� Verre laser au néodyme 

ONERA 

� Hublots pour soufflerie supersonique 
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Fabrication de disques pour coronographes 
Étude conduite en collaboration avec l’Institut d’Optique 

 
La qualité exceptionnelle du verre nécessaire pour cette application a nécessité 
des précautions tout à fait spéciales, car en plus des propriétés réclamées pour 
toute pièce d'astronomie, on exige ici que la diffusion de la lumière par le 
matériau, soit abaissée au niveau d'un seuil que l'on n'avait jamais exploré 
auparavant. Cette diffusion peut être due à la structure du matériau  aussi bien 
qu'à la présence d'hétérogénéités et d'inclusions. 
 
Devant l'importance du problème, une collaboration très étroite a été mise sur 
pied, vers 1945, entre l'équipe de Bernard Lyot, à l'Institut d'Optique, sous la 
direction de Monsieur Fabry, et celle de PARRA-MANTOIS, sous la direction de 
Monsieur Mathieu 
 
En ce qui concerne la diffusion à l'échelle moléculaire, due à la composition 
chimique du verre, une première étude a montré que la structure des crowns et 
des borosilicates n'amenait pas de perturbations nuisibles; parmi ces verres, la 
famille des borosilicates, plus faciles à fabriquer sans défauts, a été retenue; et 
heureusement parmi eux le borosilicate BSC.B1664, le plus fabriqué d'entre eux, 
convenait très bien.  
 
Puis se posa un problème crucial: repérer dans la fabrication de ce verre, les 
fontes susceptibles de convenir, tant par leur homogénéité chimique que par leur 
absence d'inclusions. Un véritable ballet s'est instauré entre l'équipe Bernard Lyot 
de l'Institut d'Optique et les services de contrôle de PARRA-MANTOIS, ballet qui 
s'est prolongé pendant des mois et des années. Dès qu'une fonte arrivait au choix 
demi-brut, elle était examinée rapidement; et, si elle avait des chances 
raisonnables de fournir du verre de la qualité demandée par B.Lyot, les morceaux 
demi-brut de la dimension recherchée étaient mis de coté, en attendant l'accord 
de B.Lyot; le reste de la fonte suivait son chemin de fabrication normal. Lorsque 
l'avis favorable arrivait, les morceaux mis en réserve étaient repris pour 
ramollissage, polissage et choix classique des pièces pour l'astronomie ; enfin la 
réception finale se faisait à l'Institut d'Optique après nouveau polissage. Ce 
programme s’est poursuivi jusqu’en 1952.   
 
Le niveau de diffusion par les défauts de polissage nécessitait lui aussi une qualité 
du travail de polissage sans rapport avec les niveaux de qualité habituels. C'était 
le second point de cette gageure, tout aussi vital que le premier; il avait été pris en 
charge personnellement par Bernard Lyot à l'Institut d'Optique. 



 37

 

Objectifs prismes pour la mesure de la vitesse radiale des étoiles 
Une collaboration entre l’astronome et le verrier 

 

Dans les années 50, Mr Charles Fehrenbach, Directeur de l’Observatoire de Marseille et 
Responsable de l’Observatoire de Haute Provence rêvait d’un système permettant de 
mesurer la vitesse radiale des étoiles, façon de mesurer l’expansion de l’Univers. 
De même que, dans le domaine sonore, la variation de la hauteur du son d’un objet se 
rapprochant ou s’éloignant de l’auditeur lui indique si l’objet se rapproche ou s’éloigne, de 
même la variation de la fréquence lumineuse d’un astre s’éloignant de la terre mesure la 
vitesse avec laquelle cet astre s’éloigne de nous. C’est donc une mesure de l’expansion 
de l’univers par la mesure de l’effet Doppler-Fizeau. 
 
Le système est théoriquement très simple: devant l’objectif d’une lunette astronomique on 
place un prisme. Sur les clichés photo , l’étoile visée ne sera pas visible sous forme d’un 
point, mais d’un petit trait correspondant au spectre de raies émis par l’étoile. L’étude de 
ce spectre permet de mesurer le déplacement des raies par rapport à un spectre de 
référence immobile, et donc d’en déduire la vitesse à laquelle l’astre s’éloigne de nous. 
 
Le réaliser, c’est une autre affaire. 
Le prisme devait avoir l’apparence d’une lame à faces parallèles, pour éviter d’abîmer la 
qualité de l’image. Il devait donc être réalisé en deux parties prismatiques, collées tête 
bêche; l’une constituée d’un verre peu dispersif, et l’autre d’un verre très dispersif. 
Toutefois les deux verres devaient avoir le même indice de réfraction pour la raie g du 
mercure, cela avec une tolérance de seulement 30 unités de le cinquième décimale. 
Mr Fehrenbach est donc venu nous voir tout confiant avec un beau calcul basé sur 2 
verres bien connus de notre catalogue. Quelle ne fut pas sa déception lorsque lui fut 
expliquée la faible probabilité d’obtenir dans un délai raisonnable la pièce de verre 
nécessaire pour fabriquer la partie “flint” du système. Il n’y avait par contre pas de 
problème majeur pour fabriquer la seconde partie en “baryum crown dense”, fabriqué par 
la technique du creuset de platine. 
 
Devant le désarroi de notre interlocuteur, des solutions de remplacement ont été 
recherchées. 
Il y avait heureusement en stock des pièces de flint premier choix, d’un poids suffisant. 
Nous avons demandé à Mr Fehrenbach s’il pouvait les utiliser, charge à nous de réaliser 
le baryum sur mesure. Peu de temps après, nouvelle visite de notre interlocuteur nous 
marquant son accord à la condition de fabriquer le baryum dans des spécifications qui 
correspondaient en fait à un nouveau type de verre. 
Mr Mathieu donna son feu vert pour ce programme et pour ce nouveau type de verre qui 
n’a jamais servi que cette fois là. 
 
Mais le résultat a été tellement encourageant, malgré de petits défauts, que nous 
reçûmes une nouvelle commande pour un ensemble de 60 cm de diamètre, qui donna, 
lui, entière satisfaction et permit des mesures pendant de très nombreuses années. 
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2 études faites en liaison avec le C.E.A. 
(SPCR : Service de protection contre la radioactivité) 

 

 

La surveillance des laboratoires “chauds” dans les Centres de recherche atomique 
a toujours été un problème majeur ; il a conduit dans les années 60 à la demande 
de mise au point de deux types de produits : 
 

Optique stabilisée vis à vis des rayonnements ionisants 

 
Le suivi des manipulations à distance a conduit à mettre au point plusieurs verres 
d’optique “stabilisés” c’est-à-dire ne noircissant pas ou très peu sous ce type de 
bombardement. C’est ainsi qu’un borosilicate B1664N et un flint C2036N ( la lettre 
N signifiant Nucléaire) ont été créés pour pouvoir réaliser des lunettes, télescopes 
et appareils d’optique divers  destinés à des systèmes devant séjourner dans des 
zones “chaudes” 
 

Verres de protection contre la radioactivité 

 
Pour éviter d’être à la merci d’un  disfonctionnement éventuel d’un système 
optique compliqué , et aussi pour une surveillance à champ plus large, permettant 
par exemple l’observation simultanée par plusieurs personnes, tout un programme 
de conception et de réalisation de fenêtres suffisamment transparentes, et en 
même temps suffisamment efficaces pour arrêter les rayonnements ionisants a 
été mis sur pied. 
Les besoins d'observation et de protection étant variables d'un cas à l'autre, un 
vaste programme a été conduit à bien par un groupe constitué de Saint-Gobain 
Nucléaire, Sovirel et PARRA-MANTOIS, en partenariat avec le SPCR. 
Dans les cas relativement courants, on fabriquait des fenêtres de l’ordre d’un 
mètre de côté (voire nettement plus du côté chaud) et d’un mètre d’épaisseur,  
constitué de 4 dalles de 25 cm d'épaisseur chacune, l’une derrière l’autre, 
chacune de composition différente de façon à y jouer un rôle particulier. 
Dans ce groupe, l’usine PARRA-MANTOIS fabriquait le verre le plus dense, c’est 
à dire les dalles de verre au plomb de densité 6,2, contenant 80% d’oxyde de 
plomb, verre placé du côté observateur. 
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Programmes d'équipement de chars de combat 
conduits en collaboration avec les Services de l’Armement 

 
Ce sont les laboratoires et bureaux d'études militaires qui ont conçu les systèmes 
de visualisation à bord des chars. 
 

Il faut à la fois pouvoir voir l'ennemi et être à l'abri de ses tirs. 
La forme définitive du système est un périscope sous forme d'un parallélogramme 
en verre massif avec les deux plus petites faces inclinées à 45°, tête bêche l'une 
par rapport à l'autre. Mais, pour plus de sécurité, le prisme est réalisé en deux 
parties collées, la colle empêchant la pénétration d'un mobile qui entrerait par 
ricochet. 
Bien entendu, vu la longueur du parcours du rayon lumineux dans le prisme, celui-
ci doit être de qualité optique. 
Le principal problème pour P.M. a été de fournir, dans les années 60, des 
quantités considérables de verre d'optique, en se servant de sa structure 
industrielle qui était organisée pour fabriquer, de façon artisanale, de petits lots de 
verre de très haute qualité. 
Le poids de ces "épiscopes de char" était à l'époque très nettement supérieur au 
poids de verre fabriqué pour l'ensemble des autres clients. 
Néanmoins, les solutions convenables ont été trouvées pour faire face à ces 
problèmes de quantité tout en respectant la qualité, tant vis-à-vis de l'Armement 
que vis-à-vis des autres clients. C'est en grande partie cette nécessité qui a 
motivé P.M. à adopter pour ce verre B1664 une modification du procédé de fusion, 
utilisant le versage du creuset, et la réception du verre sous forme de dalle, forme 
bien plus industrielle que celle du verre brut sortant en morceaux du creuset 
refroidi. Globalement, on peut dire que le rendement en verre bon sous forme de 
blocs de l'ordre de 1 Kg est passé de ce fait de 10% à 20%. 
 

Tout allait bien, quand un beau jour survint l'ennemi. C'était un ennemi potentiel 
mais très sérieux: il s'agissait d'une arme laser de très forte puissance, capable 
d'irradier l'épiscope avec une énergie suffisante pour faire noircir son verre, et 
ainsi rendre le char aveugle. 
Grâce aux études menées précédemment avec le CEA, il fut possible de fournir 
une parade en réalisant des épiscopes avec un verre stabilisé, c'est-à-dire ne 
noircissant pas sous irradiation violente. 
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Verres transparents à l’Infra-rouge 
 

A part une petite étude de verres transparents dans la bande des 10 microns, tout 
l’effort a  porté sur la transparence dans l’I-R proche. 
 

Programme mené en liaison avec la SAT MISSILE ANTIMISSILE 

 
La SAT étudiait un système de missile autodirecteur, qui, une fois lancé 
approximativement dans la direction de la cible, devait se propulser 
automatiquement vers elle, même en cas de changement de cap pour échapper à 
l’attaque. 
Mais il manquait un matériau, transparent dans le domaine des 3 à 5 microns,  
première fenêtre infrarouge de l’atmosphère qui permet de détecter des corps 
chauds, tels que les gaz d’échappement d’un objet  ennemi. 
Le mécanisme de détection du missile devait être mis en avant, protégé par ce 
matériau transparent qui, pour laisser toute visibilité au détecteur, devait avoir la 
forme d’une coupole voisine de la demi-sphère de près de 20 cm de diamètre. 
Une première recherche, en 1955, a abouti à un matériau appelé VIR2,constitué 
essentiellement d’oxyde de germanium et d’oxyde de plomb, susceptible d’être 
fondu dans la dimension demandée, et transparent, au moins partiellement, dans 
le domaine demandé. 
Ce matériau a permis de réaliser les premiers prototypes, car il avait les qualités 
mécaniques requises, mais ne pouvait satisfaire notre client à cause de sa 
transparence insuffisante. 
L’étude a donc été reprise, en partant de la même base, mais en cherchant à 
éliminer les traces d’eau résiduelles. 
Après une légère modification de la composition, et après avoir réalisé un four 
fonctionnant à l’abri de l’air, la variante VIR3 a pu apporter une solution tout à fait 
satisfaisante au problème posé. 
Il nous restait encore à apprendre à mouler ces demi-coupoles à partir du disque 
sortant du four de fusion. Ce n’était pas une petite affaire ! 
Il restait aussi à la SAT à polir le moulage livré, et ce n’était pas non plus une 
petite affaire. 
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Programmes  réalisés en liaison avec la DRME et la CGE 
 

Verres laser au néodyme 
 

On ne compte plus les systèmes laser et leurs applications. 
Les matériaux laser utilisant des verres ne sont pas indiqués pour des mesures: 
télémétrie ou autres, mais pour les applications utilisant l’énergie du faisceau, par 
exemple des machines à souder. 
 
La DRME et la CGE, qui travaillaient ensemble dans ce domaine, étaient 
intéressées par les lasers de très grande puissance : 
- Comme arme de grande puissance difficilement détectable 
- Comme source d’énergie pouvant déclencher des réactions nucléaires de 

fusion (domestication de l’énergie de fusion). 
 

Tout un programme d’étude de composition du verre, de recherche de matériaux 
suffisamment purs pour diminuer au maximum l’absorption du rayon, et d’étude du 
type de four permettant de sauvegarder les qualités des matières premières, a été 
mis sur pied. 
Pour résumer les choses, on peut dire que l’on a abouti à deux grands types de 
réalisations : 
- La fusion du verre en creuset de platine, en 1963, ce qui a permis la 

fabrication de barreaux de 10 cm de diamètre et de 1 mètre de long 
Lorsque l’on s’est rendu compte que, dans les cas d’énergie extrême, de toutes 
petites particules de platine en suspension dans le verre du barreau amenaient sa 
détérioration et même sa destruction, un nouveau programme de construction 
d’un four continu sans platine a été spécialement construit pour ce projet (entre 
temps le laboratoire avait été transféré du Vésinet à Avon). C’est à Avon que ce 
four semi-industriel a été construit. 
- Il a permis de livrer à la CGE, en 1968, des ensembles de 4 barreaux de 

10 cm de diamètre et de 1 mètre de long, qui devaient travailler ensemble par 
groupe  
de 4 barreaux en parallèle. 

 
Dans tous les cas, le verre devait avoir le plus haut degré possible d’homogénéité, 
le même que pour les pièces d’astronomie : 10

-6
.
 

 



 42 

 

 
Hublots pour souffleries supersoniques   

pour l'ONERA 
Office National d'Etudes et de Recherches Aéronautiques 
 

Une des spécialités de l' ONERA était entre autres l'étude en soufflerie 
supersonique des maquettes d'avions ou d'autres mobiles.  
Au départ, les dimensions d'une soufflerie ne nécessitaient que des hublots 
d'observation de taille "raisonnable". 
Mais, vu les performances très intéressantes des premières installations, l'ONERA 
résolut de mettre sur pied, à Modane, des souffleries beaucoup plus grandes, dont 
les deux hublots d'observation que comportait chaque soufflerie mesuraient un 
mètre de diamètre. 
 
Les spécifications étaient très sévères : 
1. En ce qui concerne l'homogénéité, il fallait atteindre le niveau de qualité 

typique des pièces d'astronomie. Mais compte tenu de la dimension des 
creusets dont disposait l'usine, c'était un exercice bien périlleux de s'engager 
sur des délais de livraison  considérés comme raisonnables par le client. 
Toutefois, un énorme programme de travail fut mis en oeuvre et, pendant des 
mois et des mois, toutes les fontes de verre borosilicate furent traitées pour 
pouvoir tenter de récupérer des pièces de la qualité et du poids voulus. 

 
2. Le niveau de qualité de la recuisson de ces hublots était tout aussi capital, 

car la soufflerie travaillait en lumière polarisée, et la moindre biréfringence 
aurait rendu les hublots inacceptables. 
Ce fut la raison majeure pour laquelle le procédé de recuisson des très 
grosses pièces fut réétudié, tant en ce qui concerne la courbe de recuisson, 
que la conception de l'isolation de ces fours, leur système de chauffage et bien 
sûr leur système de régulation. 
Ces efforts ne furent pas vains, puisque non seulement la qualité demandée 
fut obtenue, mais que, de plus, l'ensemble de l'atelier de recuisson des 
grosses pièces en profita. 

 
10 hublots ont été réalisés. Faute de rechange, M. Véret redoutait que plus tard 
l'un d'eux ne cède, sachant très bien qu’il ne pourrait pas s'en procurer de 
nouveaux.   
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ANNEXE 2 

UNE LISTE DE CLIENTS DE LA VERRERIE EN 1905 
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ANNEXE 3 
Principaux clients de PARRA-MANTOIS 

 
� France   

 ANGENIEUX   
 BBT   
 CERCO   
 CLAVÉ   
 CLÉMENT ROUSSEL   
 DERAISME   
 FICHOU   
 INSTITUT D’OPTIQUE   
 JOBIN YVON   
 KINOPTIK   
 MADAME LEVY   
 MTO   
 NACHET   
 ONERA   
 OPL   
 REOSC   
 SERCO   
 SFOM   
 SGO   
 SNECMA   
 SOM BERTHIOT   
 SOM SOPELEM   
 VERSELLE   
ARMEMENT    
 AIR   
 MARINE   
 TERRE   
 DRME   
LUNETIERS    
 TELEGIC > ESSILOR  
 STÉ DES LUNETIERS > ESSILOR  
 BENOIST-BERTHIOT > BBGR  
 GUILBERT-ROUTIT > BBGR  
 LIZON   
OBSERVATOIRES    
 PARIS   
 HAUTE-PROVENCE   
 PIC DU MIDI   
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� Allemagne Fédérale   

 AGFA Munich  
 ENNA Munich  
 ERDMANN   
 ISCO Göttingen  
 LEITZ Wetzlar  
 MÖLLER Hambourg  
 REICHMANN Hambourg  
 RODENSTOCK Munich  
 ROLLEY Braunschweig  
 ROTH Ued  
 SCHNEIDER OPTIK Bad Kreuznach  
 WERK SORG Nuremberg  
 STEINER Bayreuth  
 STEINHEIL Munich  
 STAEBLE Munich  
 SILL Nuremberg  
 VOITGLANDER   
 WÖHLER Munich  
 WILL   
� Autriche   

 EUMIG Vienne  
 SWAROWSKI Absam  
� Belgique   

 OIP   
� Espagne   

 ENOSA   
� Finlande   

 OBSERVATOIRE   
� Italie   

 DURST   
� Pays-Bas   

 DE OUDE DELFT   
� Portugal   

    
� Suède   

 OBSERVATOIRE Upsala  
� Suisse   

 PAILLARD   
 WILD Herbrück  
 KERN   
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� Pays de l’Est   

Hongrie MOM   
Pologne MINEX   
RDA    
Tchécoslovaquie MEOPTA   
Yougoslavie    

� États-Unis   

 BAUSCH & LOMB   
 KODAK   
 OBSERVATOIRES   
 PERKIN ELMER   
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ANNEXE 4 
Quelques données chiffrées sur PARRA-MANTOIS 

 

 

 

Personnel de l'usine 
On peut estimer le nombre moyen entre 250 et 300  personnes. 

Dans les périodes de surcharge, telle que la fabrication en grande quantité de 

prismes de char, le chiffre a atteint 400 personnes, et même parfois 450. 

 

 

Tonnage produit 
Il faut distinguer les deux procédés. 

• En fusion gaz, 18 fontes par semaine  

 SOIT 18 TONNES DE VERRE BRUT 

 ou 3,5 tonnes de verre bon 1er choix 

Par le procédé de versage, réalisé sur quelques verres courants, on 

obtenait 20% supplémentaire de verre 2ème choix.  

La production totale de verre vendu devait alors atteindre les 5 tonnes par 

semaine. 

• En fusion électrique,  20 fontes par semaine 

 soit 4 tonnes de verre brut 

 ou 3,2 tonnes de verre bon 1er choix 

 

En résumé, au total : Vente entre 5 et 10 tonnes de verres d'optique par semaine 



 49

ANNEXE 5 
Personnel PARRA-MANTOIS 1925-1965 

 
Direction générale : Albert Mathieu, puis Hugues Perrin 

Direction technique : Léon Bouhant 

Gardienne : Mme Aucuit 

Services généraux 
et secrétariat : Mlle Cazesus, Mme Bourguignon, Mlle Bourguignon, Mme Landemard  

Service du personnel : Sanial, Corby, Pillon, Proust, Gué, Sussest 

Service social : Mme Pernin 

Comptabilité : Béthune, Gatti, Bunel, Lécuyer, Lamare, Jacques,    

  Mmes Régis, Hazaers, Gaillard, Gaudet, Migny, Mlle Chapon 

Entretien : Leblanc, Villeneuve, Pruneau, Buisson, Gaudet, Dubus, Stye,  

  Fleury, Chantôme, Le Dorner, Sarazin, Marmouget, Benner,  

  Schroeder, Peserico, Bary, Escalais, Fieschi, C. Borghi, Vesque,  

  Vayssière (René), Delabost (Ismaël), à la forge, Jacques (Camille), 

  Girard, Guichet 

Ingénierie  : Genisson 

Etudes / dessin  : Poirier, Houssemaine, Arzur, Noblet, Vialette 

Poterie : Sablé (Julien), Allano, Livet, Bontemps, Miot, Guerlin,   

  Besançon, Pazzi 

Groisils : Boisard, Boyer 

Composition : Brauer, Kielt, N. Bocchi 

Fusion gaz : Dechery, Stahl, Caillot, Vitrac, Kgaevski, Devillière, Rivassoux,  

  Fers, Taveau, Grac, Gicquel, Bocchi, Belloni, Gavioli, Rihouëy,  

  Polonghini, Cavi, Pazzi, Moulay, Miot, Y Lodi, Slusarski, Mietus,  

  Dorléans, Belchun 

Fusion électrique : Imbery, Bonaventure, Allard, P. et D. Ivassenko, M. Borghi, Luppi,  

  Kgaevski, Rost, Hasenpflug, G. Martin 

Demi-brut, choix : Guérin, Crucy, M. et Mme Cienki, G. Gué, Masi, Lodi 

Sciage : Lemsen, Leroy 

Platinage / Polissage : F. Martin, Kuda, G. Bocchi, David, Mme Gué, Boulenger 

Ramollissage : Benard 

Polissage : Louis Piquet, Valledant, Mme Cléret, Mlles Thernier, Auger 
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Découpe : A. Vayssière (Tatache), A. Kergustant, Prégat, Leroy, Chatellier,  

  Mesleard, F. Martin, Dunon, Manceau, A. Delabost, Réveillard,  

  Moussot, Adam, A. Chabrolle, Legrand, Louvrier, Saudret, Guichet, 

  Bessière, S. Lodi, Bonhomme 

Magasin de verre : H. Pique, Mme David  

Moulage : Morin, Guyomard, Dumaine, Redel, Louzon, Bonnaventure, Renzi,  

  Toupense, Visentin, Le Gallo, Guerlin, Paul, Delabost, P. Veyssière, 

  Bienassis, A. Bocchi, P. Devillière, Thoraval, G. Bocchi, Garcia,  

  Kaliniak, Rochard, Thioux, Chabart, Garezynski, Capron, Cosquer 

Contrôle / recuisson  :  M. Sokolsky, J. Kergustant, Klein 

Choix : Mmes Lemoux, Béchu, Leclerc, Barbier, Tapon, Tiberge, Mouton,  

  Louet, Audrain, Allano, Petel, Peserico, Stasko, Capron, Taveau,  

  Guerlin, Legrand, Toupense, Le Mouel, Dombry, Gavioli, Audrain,  

  Fieschi, Brézillon, Lafont, Morel, Bourgeois, Miot, Renouf, Brauer,  

  Haton, Sablé, Grout, Lodi, Peserico, Gicquel, Renouf, Fleury, Patin, 

  Rapita, Mlles Vesque, Martin 

Recuisson : Mmes Tymen, Gabrielli, Guilbert 

Emballage : Bonef, Thimothée, Lodi, Mmes F. Kergustant, Minost 

Menuiserie : Bonet, Thimothée, Louet, Schartner, Manfredotti, Fieschi, C. Bienassis 

Livraison : Berrut, R. Escalais 

Laboratoire : Tardieu, Meyer, Jansen, Bourbon, Delahaye, Reininger, Boudot,  

  Harcouet, Prat, Klein, Mmes Sohier, Vagner, Buffenoir, Jacobs,  

  Ivassenko, Cléret, Lebreton, Callegari, Mlles Bourguinon, Thernier,  

  Roger 

Planning et vente : Lapierre, Ritz, Nicolaidis, Scouarnec, Grébé, Renneteau, Raquillet,  

 Billet, Vandemaele, Pelletier, Mmes S. et L. Kergustant, Picard,  

  Lechartier, Veyssière, Brucato, Galvaing, Carrier, Renard,   

  Mlle Dewerpe 

Ménage et cantine :  Mmes Désille, Répétylo, Carpier, Bour 
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ANNEXE 6 

SOUVENIRS D’UN ANCIEN DE PARRA-MANTOIS  
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Souvenirs, souvenirs...  
 

De 1902 à 1963 il y avait une usine située le long du Chemin de Ronde sur le territoire de 
Croissy-sur-Seine, à la limite des communes de Croissy, du Vésinet et du Pecq (à côté de 
ce qui s'appelait à l'époque LA LYONNAISE DES EAUX). 
Les bâtiments étaient entourés d'un mur d'enceinte relativement haut, et avec comme 
point de mire une cheminée carrée, visible de loin, très pratique comme repère pour ceux 
qui venaient pour la première fois. 
Sur le pilier de gauche  de l'entrée, une plaque indiquait :  

SOCIÉTÉ ANONYME DES ÉTABLISSEMENTS PARRA-MANTOIS 

Et sur le mur de la conciergerie, légèrement en retrait, une autre plaque indiquant : 

VERRERIE  SCIENTIFIQUE  SPÉCIALE POUR L'ASTRONOMIE, L'OPTIQUE ET LA PHOTOGRAPHIE 

Usine connue des habitants des environs sous le nom de : "LA VERRERIE". 

Pratiquement pas connue du grand public, la Société avait par contre, de par ses 
produits, une renommée mondiale. Pendant des décennies, la Verrerie était une des trois 
Sociétés de fabrication des verres d'optique en Europe, et à cette époque il n'y avait 
pratiquement pas d'autres usines dans le monde. 
Bien que située sur le territoire de Croissy, l'adresse postale était: 11, chemin de Ronde, 
Le Vésinet, cela pour plusieurs raisons; entre autres parait-il, la Poste distribuait le 
courrier deux fois par jour (une fois à Croissy), possibilité d'avoir une boite postale au 
Vésinet, gares du Vésinet et du Pecq plus proches de l'usine, expédition des produits finis 
par la gare de marchandises du Pecq. 
PARRA-MANTOIS a donc une vieille histoire, évoquée par ailleurs, et qui se termine en 1963 
par l'intégration dans la Société SOVIREL (Société des Verreries Industrielles Réunies du 
Loing), et le transfert de toute l'usine à Bagneaux-sur-Loing (77), où subsista un 
Département PARRA-MANTOIS. 
 
Ce qui suit est un "travail de mémoire" présenté par une personne qui était présente de 
1955 à 1963. C'est une description relativement détaillée des différents secteurs de 
l'usine. C'est aussi un rappel pour les "Anciens", probablement une révélation pour les 
descendants de ces Anciens et pour tous ceux qui s'intéressent à l'histoire industrielle de 
la région. 

 

Activité de L'usine 

Fabrication de nombre de verres d'optique, par fusion des matières premières, et 
transformation de ce verre en blocs ou en moulages, pour fournir à l'industrie optique et 
scientifique de France et du monde entier des ébauches qui seront ensuite usinées, puis 
généralement doucies et polies pour en faire, soit des lentilles, des objectifs, des prismes 
ou des éléments divers, de très haute qualité. 
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Activité complexe, souvent pénible, difficilement plus mécanisable que cela ne l'était. Qui 
a pu voir à cette époque la halle de fusion n'oublie pas le côté spectaculaire des fours 
chauds, et du verre qui coule "comme de l'eau". 
Le catalogue des "verres blancs" comprenait 200 types différents, chaque type ayant des 
caractéristiques propres très précises, et le catalogue des verres de couleur une 
quarantaine de verres destinés à des applications scientifiques. 

 
La Poterie 

Pour fondre les constituants pulvérulents, et en faire des verres, il faut des récipients (des 
pots). Mais ceux-ci n'existaient pas dans le commerce; il était donc nécessaire de "se les 
faire". 
Une grande partie des bâtiments de l'usine (toute l'aile gauche) était occupée par la 
poterie. 
On partait d'un savant mélange de terres réfractaires, provenant principalement de 
Normandie et de Provins. 
Ces terres étaient traitées d'abord dans un atelier spécial, dans la cour arrière, pesées, 
broyées, malaxées, puis boudinées pour être stockées plusieurs semaines avant leur 
utilisation. 
Ce sont alors les potiers qui intervenaient pour réaliser les pots à la main; en fabriquant 
d'abord le fond: grande galette, qui reçoit ensuite la paroi, montée  progressivement avec 
des boudins de terre soigneusement réunis les uns aux autres. Au bout de plusieurs 
jours, le creuset atteint la hauteur définitive: pour les pots "découverts", hauteur environ 
80 cm, diamètre extérieur 1 mètre; contenance: 330 litres de verre. 
Pour certains verres très denses, on fabriquait aussi des creusets de 220 litres. 
Enfin, pour fabriquer des verres à l'abri des flammes du four, on fabriquait aussi des 
creusets "couverts": le creuset montait beaucoup plus haut (1,40 m) et se terminait par 
une gueule qui sortait du four. 
La température et l'humidité des chambres de la poterie étaient surveillées, le séchage du 
pot durait 6 mois; pendant ce temps, on ne touchait pas aux creusets, ce sont les potiers 
qui se déplaçaient de salle en salle pour continuer leur travail. 
Travail sans fin, puisqu'un creuset ne servait qu'une fois. 
Les potiers "signaient" leurs pots, et obtenaient une prime chaque fois que l'un de leurs 
creusets avait bien rempli son rôle au feu. 
Leur savoir-faire était reconnu dans la profession et était mis à profit pour la fourniture de 
creusets à d'autres Sociétés, principalement des verreries d'art, telles que DAUM ou SAINT 

LOUIS, et même en Autriche et en Suède. 
L'atelier de poterie produisait également toutes les pièces réfractaires utilisées dans 
l'usine. 
 

La composition 

Dans cet atelier étaient pesées et mélangées dans de grands bacs en bois les matières 
vitrifiables nécessaires à une fonte. Ensuite le mélange était transféré dans des maies, 
dirigées vers l'atelier de fusion. 
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A noter qu'avant la fin de l'activité de l'usine, cet atelier fut "modernisé" par l'installation de 
trémies pour les produits les plus utilisés (sable, acide borique,...) et d'un mélangeur 
mécanique.  
 

La fusion gaz 

La fusion gaz fonctionnait au gaz de gazogène, puis plus tard au mazout. On a cependant 
continué à l'appeler fusion gaz. 
Une grande halle, d’une surface de 30 x 80 m et d’une hauteur de 18 à 20 m (dimensions 
approximatives), disposait d’une partie réservée à la fusion. 
Il y avait là un batterie de 2 fois 3 fours, chauffés au départ par des gazogènes installés 
dans le sous-sol, puis plus tard par des brûleurs à mazout (2 par four) 
La température maximum pouvait dépasser 1500°C. 
Le cycle commençait par un "dégourdissage" du creuset dans une arche chauffée au gaz 
(installée dans le fond de la halle), selon un programme menant lentement le creuset 
jusqu'à 1000°. Ensuite le creuset était transporté jusqu'au  four de fusion proprement dit, 
grâce à un chariot électrique appelé la défourneuse, muni à l'avant de deux grandes 
fourches de plusieurs mètres de long à 40 cm du sol. Ces fourches, introduites sous le 
creuset, étaient ensuite remontées de 10 cm  et portaient alors le creuset dans le four, lui-
même préchauffé à 1000°, et dont la façade mobile était déplacée. 
Il ne restait plus qu'à abaisser les deux fourches pour pouvoir retirer la défourneuse et 
remettre en place la façade du four. Cette façade comportait à sa partie supérieure une 
ouverture d'environ 40 x 60 cm pour permettre l'enfournement de la composition, la 
surveillance de la fonte, la prise d'échantillons et le brassage du verre; entre-temps, cette 
ouverture était fermée par une plaque réfractaire. 
Pouvait alors commencer la fonte proprement dite, qui débutait par la cuisson du creuset, 
à une température au moins égale à celle prévue dans le plan de fusion, en général 
1500°, ou même un peu plus. 
Ensuite commençaient les enfournements, tout d'abord le fond de pot, c'est-à-dire une 
certaine quantité de verre du même type provenant de fontes précédentes, verre qui avait 
été mis au rebut, mais gardé précieusement dans ce but. Ces déchets, dénommés 
"groisils" avaient été soigneusement triés, mis en sacs étiquetés avec le n° de fonte et le 
poids, et gardés dans le magasin à groisils. 
Puis la composition, mélangée elle aussi à du groisil, était enfournée à l'aide de la "pelle" 
fixée au bout d'une tige de 3 m de long environ. 
A la fin des enfournements, la température montait progressivement dans le four pour 
atteindre la température de touillage ; à ce moment, un bras en réfractaire était introduit 
dans le verre, et se déplaçait dans le creuset en remuant vivement le mélange pour une 
première homogénéisation (un cuisinier pourrait dire: pour éviter les grumeaux!) Ce bras 
en réfractaire s'appelait le "guinand", du nom de son inventeur Pierre-Louis Guinand dont 
il est question par ailleurs. Il était mu par une machine appelée la "brasseuse" dont le 
mécanisme de rotation était mu par un moteur à vitesse  réglable. 
Ensuite venait la période d'affinage où, grâce à une nouvelle montée en température, les 
bulles pouvaient remonter en surface. On suivait l'évolution en prélevant dans le creuset 
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des échantillons à l'aide d'une cuillère (avec un manche long de plus de 2 m). Lorsque  
l'affinage était estimé correct, et que l'on avait aussi prélevé des échantillons pour les 
mesures d'indice de réfraction, on pouvait commencer le refroidissement lent du creuset, 
d'abord sans guinandage, pour éviter l'apparition de bulles. Le cycle de température était 
soigneusement surveillé par un pyromètre à disparition de filament. 
Ensuite arrivait la partie peut-être la plus importante de la fonte, l'homogénéisation. Un 
guinand était à nouveau introduit dans le verre et mis en rotation à une vitesse rapide 
d'abord, puis de plus en plus lente au fur et à mesure du refroidissement du verre, et donc 
de l'augmentation de sa viscosité. 
Selon les verres, le guinandage était poursuivi jusqu'à une température de l'ordre de 800 
à 1000°, le guinand, tournant d'abord à 60 t/m, finissait son travail avec 1 ou 2 rotations 
par minute. 
 
Enfin, après arrêt du guinandage, la paroi avant du four était démontée, et la défourneuse 
venait glisser ses bras sous le creuset, le soulever légèrement et le placer sous une 
cloche isolante, dite "marmite"; auparavant on avait pris la précaution d'enrouler plusieurs 
tours d'une chaîne autour du creuset pour en retenir les morceaux, au cas d'une rupture 
par choc thermique. 
Bien entendu, le schéma n'était pas toujours aussi "simple", et il arrivait quelquefois qu'en 
pleine période d'affinage par exemple, la fonte se termine en catastrophe : une simple 
fissure dans le creuset et, irrémédiablement, le verre liquide envahissait le four et la 
poche à verre prévue à cet effet. 
Mais heureusement c'était l'exception, et le creuset pouvait terminer sa vie sous la 
marmite de recuisson, que l'on pouvait soulever une bonne semaine plus tard, quand la 
fonte était ramenée à la température ambiante. On pouvait alors l'acheminer au dépotage, 
puis au choix demi-brut. 
 

Dépotage 

Le refroidissement sous marmite avait en général été conduit de façon à obtenir par 
casse naturelle des morceaux de l'ordre de 1 à 10 Kg. Cette casse spontanée donnait des 
morceaux présentant une surface irrégulière, mais bien transparente.  
Le dépotage consistait à récupérer le verre exploitable, en mettant au rebut les parties 
adhérentes au creuset, ainsi que les morceaux trop petits. Les morceaux exploitables 
étaient mis dans des maies et conduits au demi-brut. 
 

Choix demi-brut 

Dans cet atelier, les morceaux de verre étaient soigneusement examinés par des 
spécialistes qui, en utilisant une bonne lumière, et en inclinant les blocs sous différents 
angles, arrivaient à repérer les gros défauts d'homogénéité, qu'ils éliminaient avec leur 
marteau coupant. Ils donnaient aussi aux blocs une forme convexe pour permettre le 
ramollissage sans formation de plis. 
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Ramollissage 

Le ramollissage a pour but de transformer les blocs de verre supposés bons en 
parallélépipèdes qui seront ensuite doucis et polis sur 2 petites faces adjacentes et 
doucies sur les deux autres. 
Chaque bloc de verre était disposé dans une cazette, petit récipient en terre réfractaire de 
forme carrée ou rectangulaire, de la taille adaptée au volume du verre. Chaque cazette 
était préalablement garnie d'une fine couche de graphite, puis posée sur le tapis d'un four 
tunnel dont la température montait aux environs de 500 à 600°, selon les verres. A la 
sortie du tunnel, si nécessaire, un ouvrier pouvait parfaire cet étalement à l'aide d'un 
tampon. 
Les cazettes rentraient ensuite dans un deuxième tunnel pour recuisson (relâchement des 
tensions mécaniques), avant l'usinage des petites faces des parallélépipèdes, pour 
permettre le contrôle de l'homogénéité. 
 

Contrôle de l'homogénéité 

Diverses méthodes étaient utilisées, selon le degré d'homogénéité demandé. 
Le plus souvent, on utilisait la méthode des ombres : en dirigeant une surface polie du 
bloc en direction d'une très petite source lumineuse, et en observant l'ombre sur la face 
opposée dépolie, puis en répétant la même opération en se servant des deux autres 
petites faces, un oeil exercé distingue très bien les petits défauts éventuels. 
Eventuellement, des parties reconnues mauvaises étaient éliminées par sciage avant de 
procéder aux opérations suivantes: soit recuisson fine pour la vente sous forme de 
plateaux, soit découpe, puis moulage pour les grandes séries. 
 

Découpe 

Dans cet atelier, une trentaine d'ouvriers transformaient le verre des plateaux en 
morceaux d'un poids déterminé (plus ou moins une tolérance) établi en fonction du 
volume du moulage demandé et du poids spécifique du verre en question. 
La mise au poids se faisait presque uniquement en utilisant des marteaux de coupeur. La 
dextérité des coupeurs était telle qu'ils pouvaient non seulement couper des plateaux en 
frappant sur une des grandes faces, mais aussi, avec un seul plateau, en faire deux plus 
minces en visant soigneusement la tranche. 
Chaque coupeur avait à sa disposition 3 marteaux de taille différente; à lui de choisir la 
taille adaptée au plateau à débiter. 
 

Moulage 

Dans cet atelier, les morceaux de verre venant de l'atelier de découpe étaient moulés et 
avaient donc la forme de l'ébauche demandée par le client : lentilles de forme ronde, 
carrée, rectangulaire, prismes, verres de lunettes... 
L'usinage définitif (mise aux cotes et polissage) était du domaine du client. 
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Dans cet atelier il y avait plusieurs postes ; 6 d'entre eux étaient équipés d'une presse, 
d'un four rotatif destiné à ramollir les morceaux de verre, et d'un four tunnel destiné à 
ramener sans dégâts les pièces moulées à la température ambiante. 
Chacun de ces postes était occupé par un mouleur qui plaçait les morceaux de verre froid 
sur la sole du four rotatif. Après un tour (environ 5 minutes), les pièces se présentaient 
ramollies au mouleur qui les pelotait avec 2 spatules auxquelles il donnait un mouvement 
de va-et-vient : il évitait ainsi au verre de se laisser aller et donc de ne plus pouvoir entrer 
dans le moule de la presse. 
Pour ces postes, le poids des verres moulés allait de quelques grammes à plusieurs 
centaines de grammes. 
Pour des pièces plus grosses, jusqu'à 1 Kg environ (par exemple prismes pour chars de 
combat), il y avait un équipement semblable, mais plus conséquent. 
Et enfin, pour des pièces de plusieurs Kg , il y avait une presse beaucoup plus grosse, 
avec four et tunnel adaptés.  
C'est un atelier qui impressionnait toujours les visiteurs: notamment dans le travail à la 
grosse presse, les blocs de verre étaient trop lourds pour être manipulés avec des 
spatules, et le mouleur prenait dans ses mains le bloc de verre, avec comme seule 
protection un tablier et des gants en amiante. Il y avait du sport !    
Après moulage, les opérations suivantes étaient le nettoyage, le contrôle dimensionnel et 
visuel, puis la recuisson. 
 

Recuisson 

Pratiquement aucun verre ne sortait de l'usine sans avoir subi une recuisson fine, réalisée 
en fonction du degré de précision demandé par le client. 
Trois types de fours étaient utilisés pour ces recuissons : 
• Les fours continus, verticaux, dans lesquels les verres descendaient 

progressivement en face de zones à températures stabilisées. Durée du cycle 5 jours. 
• Des fours discontinus à convexion forcée, avec programmateur, destinés le plus 

souvent aux pièces de taille moyenne. 
• Des fours intermittents, très fortement calorifugés, pour le traitement des grosses 

pièces, notamment les pièces destinées à l'astronomie. Dans ces fours la recuisson 
pouvait durer plusieurs mois. 

 

Autres procédés de fabrication 

Le procédé décrit ci-dessus était le seul pendant de nombreuses années. 
Il nous faut signaler deux autres méthodes de fabrication : 
- L'une, le versage,   modification du schéma précédent, 
- L'autre, la fusion électrique, fondamentalement différente d'un bout à l'autre              

de la chaîne. 
 

Le Versage 

Ce procédé, apparu à la fin des années 50, utilisait uniquement des creusets découverts. 
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A la fin de la fusion, à la sortie du four, au lieu de mettre le creuset (et son contenu) sous 
marmite, il était amené sur un système de basculement qui permettait de verser le verre 
encore pâteux dans un moule en fonte, qui faisait  soit 1x1 mètre de côté, et 30 cm de 
hauteur, soit 1,5x1,5 m de côté et 15 cm de hauteur. 
La dalle ainsi obtenue était placée dans un four de recuisson, puis refroidie à une vitesse 
suffisamment lente pour obtenir une dalle entière à la sortie de four de recuisson. 
Le parallélépipède ainsi obtenu était dirigé vers l'atelier de sciage pour être débité en 
blocs. 
Pour cela, on utilisait un matériel de sciage utilisé habituellement chez les marbriers. La 
scie (Karl Meyer) était équipée d'un disque diamanté, de 1 mètre de diamètre, 
spécialement adapté au sciage du verre (Diamant Boart)  
Ce procédé, plus mécanique, n'améliorait pas sensiblement le rendement premier choix, 
mais permettait la récupération d'une quantité sensiblement équivalente de verre de 
deuxième choix.  
 

Eprouvées et perfectionnées depuis des décennies, les techniques décrites ci-dessus 
avaient atteint leurs limites; elles n'étaient guère perfectibles et les rendements ne 
pouvaient  plus être considérés comme industriels à une époque qui avait tellement 
évolué dans ce sens. En effet, les rendements en verre premier choix, étaient de l'ordre 
de 20%, variables selon les types de verre et selon les fontes. 

 

La Fusion électrique 

La première étape du renouveau fut la mise au point, vers les années 1950-1955 d'un 
procédé de fusion moderne. 
Il était basé sur l'utilisation d'un creuset de platine chauffé par induction haute fréquence. 
La mise au point du procédé débuta avec des creusets de 5 litres, remplacés ensuite par 
des creusets de 15, puis de 30 litres. 
Les générateurs haute fréquence étaient équipés de tubes électroniques en verre utilisés 
en radiodiffusion. Dans cette période de mise au point, au fur et à mesure que l'on 
augmentait la puissance nécessaire, on utilisait plusieurs tubes mis en parallèle.  
En 1956 commença l'installation d'un atelier définitif comportant 4 unités de fabrication 
équipées chacune d'un creuset de 50 litres, d'un générateur haute fréquence équipé d'un 
"vapotron" (THOMSON), d'un système de coulée et d'une arche de recuisson. 
Disposées côte à côte, ces unités étaient indépendantes l'une de l'autre. 
Vapotron : tube électronique de grande puissance dont le refroidissement était assuré par 
de l'eau à 100°C, d'où une température constante et production de vapeur, laquelle était 
récupérée et servait à chauffer l'eau des douches à la disposition du personnel. Les 
économies d'énergie ne sont donc pas une nouveauté ! 
De par sa forme, ce tube ressemblait à un ananas, ce qui lui valut ce surnom. 
 Le brassage du verre était effectué par un "guinand", agitateur en platine; grâce à un 
mouvement étudié, il permettait une homogénéisation poussée du verre. 
Enfin, lorsque la fusion était arrivée à son terme, pour vider le creuset, il suffisait d "ouvrir 
le robinet"... En effet, le fond du creuset comportait un tube de platine qui, pendant la  
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fusion, restait froid. Le moment venu, il suffisait de réchauffer ce tube; une fois le verre du 
tube ramolli, il s'écoulait et laissait la place au verre liquide contenu dans le creuset. 
Ce verre s'écoulait sur une table en fonte refroidie à l'eau, fermée de trois côtés de façon 
que le verre ne puisse s'en aller que d'un seul côté, dans l'alignement du tapis métallique 
circulant dans le tunnel de recuisson. 
Selon la distance entre les deux règles principales de la table de coulée, on obtenait ainsi 
des barres de largeur définie, et selon la vitesse du tapis, on pouvait régler l'épaisseur des 
barres. 
Ces barres, après contrôle de l'homogénéité et des indices de réfraction, étaient 
envoyées à l'atelier de découpe traditionnel. 
Dans ce procédé, le rendement en verre premier choix dépassait très largement les 80%. 
C'était donc un procédé tout à fait industriel. 

 

Le Laboratoire 

Situé d'abord dans les bâtiments administratifs, il fut transféré en 1960 dans un nouveau 
bâtiment à gauche en entrant, après la maison de la concierge. Son activité pouvait se 
décomposer en trois : 
Aide à la fabrication : calcul des compositions, mise au point des méthodes de contrôle, 
mesure des indices de réfraction, contrôle des recuissons. 
Aide à la Clientèle : étude des demandes particulières, examen des cas litigieux. 
Création de verres nouveaux : étude des compositions et de leurs paramètres. 
La chaîne de mise au point comportait principalement deux étapes : 
Fusion en creuset de platine de 25 cc, permettant de préciser un certain nombre de 
propriétés, puis fusion en creuset de platine de 1 litre pour mesurer d'autres propriétés 
telles que la courbe de dévitrification, la courbe de viscosité... 
Propriétés qu'il fallait bien connaître avant de risquer la première fonte à l'échelle 
industrielle.   

 
Les Services Techniques 

Le bureau d'études et l'atelier mécanique. 
Deux éléments indispensables absolument nécessaires à la vie de PM. 
Beaucoup de réalisations étaient de conception "maison", la plupart des sous-traitants 
habituels n'étaient pas toujours compétents lorsqu'il s'agissait d'un appareil fonctionnant à 
plusieurs centaines de degrés; l'expérience maison était alors souvent le seul recours. 
Tous les outils de moulage étaient également réalisés à l'atelier mécanique. 
L'entretien mécanique et électrique était également assuré par le personnel maison : la 
sous-traitance n'était pas à la mode à ce temps-là ! 

 
PARRA-MANTOIS 

De la technique, des équipements, mais avant toute chose des hommes et des femmes.... 
un état d'esprit, et probablement l'époque ! 
Industrie à "feu continu", du moins pour certains de ses secteurs, le rythme de travail du 
personnel était dans ce cas en équipe de 3x8 heures, week-ends et jours fériés compris. 
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Une grande partie du personnel habitait relativement près de l'usine, la voiture individuelle 
étant à cette époque un luxe ! 
L'encadrement technique était lui aussi logé à proximité de l'usine pour pouvoir répondre 
de jour comme de nuit en cas de problèmes inhabituels. 
Comme PM possédait un important patrimoine immobilier dans les environs, beaucoup de 
personnes étaient logées. C'était comme cela à cette époque, avec ses avantages et ses 
inconvénients. C'était aussi dans une certaine mesure une nécessité, du moins pour le 
personnel de la fusion. 
De nos jours (2005), cela serait considéré comme du "paternalisme". 
Le travail était particulièrement pénible dans l'atelier de "fusion gaz" à cause de la chaleur 
rayonnée mais cette exposition (devant les fours, chaînage des creusets) n'était pas 
permanente. 
Par contre le travail du mouleur était certainement le plus pénible, la poitrine exposée en 
permanence à la chaleur dégagée par le four rotatif, le dos aux courants d'air, et cela 
pendant 8 heures: de quoi faire un "choc thermique". 
 
Malgré toutes les précautions prises, d'autres risques existaient, comme lors de la 
manipulation de produits pulvérulents: silicose par la silice, saturnisme par l'oxyde de 
plomb, et, très employé à cette époque, l'amiante qui, de nos jours, est considéré comme 
"maudit". Et il n'est peut-être pas nécessaire de le rappeler, mais le verre "ça coupe"La 
motivation du personnel de PM (environ 450 personnes) était évidemment de gagner sa 
vie, et éventuellement de progresser dans l'échelle sociale. L'ambiance était relativement 
"calme", et même un peu "familiale"; même si, à cette époque, le tutoiement n'était pas 
encore à la mode.  

 
La fin de PARRA-MANTOIS au Vésinet 

Faisant suite aux décisions prises par les instances dirigeantes de la Société, les activités 
prirent fin au cours du premier semestre 1963, avec transfert de la partie techniquement 
valable à cette époque là, à l'usine SOVIREL A, à Bagneaux-sur-Loing. 
Au cours de l'année qui a précédé cette fin, la production classique a toujours fonctionné, 
avec même quelques nouveautés : verres transparents à l'infrarouge mis au point pour 
l'armement, verres pour lasers. Il faut mentionner aussi la création d'un "labo annexe", 
comportant une cellule complète de fusion électrique, avec creuset en platine de 50 litres, 
qui a permis, entre autres, l'adaptation du tube de coulée pour la production de verres à 
grande vitesse de dévitrification, et la réalisation de barreaux extrudés de 10 cm de 
diamètre et de 1 mètre de long (verre laser). 
  
Cette "délocalisation" fut à l'époque pour beaucoup de "PARRA-MANTOIS" subie comme un 
drame. Ceux qui étaient depuis des années avec un métier spécifique à l'entreprise, se 
résignèrent à faire le "saut", les conditions proposées ayant été jugées acceptables, 
d'autres restèrent sur place, ayant la possibilité de se réinsérer dans les activités à venir 
sur le site. 
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L'après PARRA-MANTOIS 

Après déménagement des éléments de production valables, démontables et 
transportables, eut lieu une importante transformation avec implantation de nouveaux 
équipements, certains transférés de Bagneaux, d'autres réalisés sur place ou importés de 
CORNING USA 
D'abord SOVIREL D, la raison sociale devint rapidement SOVCOR, contraction de SOVIREL 
et de CORNING. 
L'objectif de l'usine était la fabrication totale ou partielle de composants électroniques 
professionnels selon des techniques mises au point et exploitées chez CORNING, aux 
Etats-Unis, de façon à être fournisseur en Europe dans les domaines des 
télécommunications, des Armées, de l'Espace et de diverses industries de pointe. 
L'élément de base de toutes ces fabrications était le verre. 
• Sous forme de poudre frittée pour faire des bâtonnets servant de support 

d'électrodes dans les tubes cathodiques, professionnels et grand public, et des perles 
de traversées d'électrodes dans les semi-conducteurs, diodes, transistors, bases 
support de relais; ces traversées devant être étanches après soudure (liaison verre-
métal). 

• Sous forme de baguettes de verre cylindriques servant de support pour des 
résistances 

• Sous forme de baguettes en U servant de boîtiers pour des condensateurs dont la 
partie active était constituée d'un empilement de feuilles d'aluminium avec entre celles-
ci du verre  comme diélectrique. L'ensemble une fois terminé était monolithique et 
étanche. 

Dans les résistances comme dans les condensateurs il y avait des produits "fiabilisés" 
utilisés dans les satellites pour l'espace, et dans les amplificateurs intégrés dans les 
câbles sous-marins entre autres. 
Ces activités prirent fin en 1993 par suite des évolutions techniques et commerciales. Là 
aussi, SOVCOR n'est plus qu'un souvenir! 
Les acteurs de PARRA-MANTOIS et de SOVCOR ne peuvent être que fiers de ce que fut leur 
contribution. 
 

Une anecdote qui fit du bruit 

Un samedi de février 1958, France-Soir titrait en grosses lettres sur une affaire de "ballets 
roses", et le lundi, toujours dans France-Soir, en grosses lettres :  

Hold Up au Vésinet. 
Grâce à la souplesse inhérente à la fusion par chauffage haute fréquence, les fours de cet 
atelier étaient arrêtés après les coulées du samedi soir. Les fours refroidissaient et 
l'activité reprenait le dimanche soir d'où 24 heures de repos pour le personnel. 
Des individus apparemment bien renseignés mirent ces circonstances à profit pour voler 
les creusets et les agitateurs. Cela débuta le dimanche matin vers 5 heures à l'arrivée des 
ouvriers de la "fusion gaz" et de membres du personnel d'entretien! 
Au fur et à mesure de leur arrivée, ils étaient ficelés, bâillonnés et regroupés dans un local 
situé dans la halle de fusion gaz, avec évidemment des menaces en cas de résistance. 
Pendant ce temps, d'autres individus retiraient les creusets en platine à l'aide du palan 
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situé au dessus des fours (les creusets devaient encore être à 150-200° à ce moment là), 
et les embarquaient dans une camionnette située devant l'usine. 
D'où ce complément au titre de France-Soir: 

Vol de 100 millions  de francs de platine 

L'alerte fut donnée vers les 7 heures. L'information passa sur les téléscripteurs de 
l'Agence France Presse, et vers les 8 heures les reporters des grandes stations étaient 
déjà devant la porte. 
Le lundi, il y eu pour les besoins de l'enquête le défilé de nombreux "pontes" du quai des 
Orfèvres et de la DST (Activités de PM pour l'armement) 
Cette affaire digne de bons romans policiers n'eut jamais de dénouement spectaculaire. 

 

L'Amicale PARRA-MANTOIS 

Si, par la force des choses, la "famille" des PARRA-MANTOIS s'est disloquée, les liens 
d'amitié ont survécu entre ceux restés sur place et les "délocalisés". 
Occasionnellement, quelques anciens se retrouvaient pour faire acte de présence lors de 
l'enterrement d'un ou d'une ancienne collègue, du moins lorsqu'ils avaient pu être 
prévenus. 
C'est au cours d'une telle circonstance, l'enterrement de Jean Ritz, ancien Directeur 
Commercial, en 1992, que plusieurs personnes émirent le souhait d'organiser des 
rencontres du maximum d'Anciens, cela une fois par an. 
Parmi les instigateurs, citons entre autres, Pierre Buisson et son épouse Germaine, Henri 
Meyer ainsi que Mme Hazaers qui a pu se procurer un registre du personnel de l'époque. 
La première rencontre eut lieu le 24 octobre 1992 à l'Hôtel Campanile de Montesson. Ce 
fut un vrai succès assuré par la présence de 74 personnes dont certaines ne s'étaient pas 
revues depuis 29 ans. 
On aurait presque pu redémarrer l'usine le lendemain matin, mais de l'usine il ne restait 
plus que le souvenir. 
De 1992 à 1996 il y eut une réunion par an, et depuis 1997 deux réunions par an, en 
général alternativement dans la région de Saint-Germain-en-Laye, et dans la région de 
Nemours. 
Chaque réunion, forcément dans un restaurant, se déroule toujours dans une très bonne 
ambiance, en se transmettant des nouvelles les uns aux autres, des anecdotes, une vraie 
réunion d'anciens combattants. 
Depuis l'an 2000, l'Amicale est devenue "Amicale des Anciens et Amis", les amis étant 
des sympathisants et des anciens de l'activité qui est venue en lieu et place de la 
Verrerie. 
L'avenir... est connu de tous, mais deux évènements devraient assurer une certaine 
pérennité. 
Le premier est un peu dû au hasard : un membre de l'Amicale, Paul Imbery pour ne pas le 
nommer, a lu dans la presse locale de mai 2003 que LES LABORATOIRES SERVIER allaient 
organiser une journée "Portes ouvertes". Quel rapport entre PARRA-MANTOIS et SERVIER 

(importante société française de production pharmaceutique) ? Les terrains occupés dans 
le passé par PARRA-MANTOIS étaient devenus la propriété de la société SERVIER et un 
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important bâtiment voué a la recherche avait été construit sur une partie du terrain (des 
bâtiments PM ne subsistent que le laboratoire et une partie du bâtiment côté chemin de 
Ronde). 
Je me suis rendu sur place pour voir. Le fait de me présenter aux hôtesses d'accueil 
comme membre d'une amicale cultivant le souvenir de l'avant-SERVIER me permit d'avoir 
le nom de personnes à contacter pour une future présentation de ce qu'était PARRA-
MANTOIS, ce qui eut lieu le 5 septembre 2003 entre Madame Autissier, directeur des 
Systèmes centraux, son adjointe Madame Roberfroid, Henri Meyer et moi-même. Cette 
réunion fut très sympathique et éveilla bien des curiosités (nous avions de quoi les 
satisfaire). 
Le 15 mai 2004, la Ville de Croissy-sur-Seine organisa une opération "Portes Ouvertes" 
des entreprises et commerces, à laquelle participèrent LES LABORATOIRES SERVIER qui  
réservèrent une zone pour La Mémoire de Croissy, ce qui valut à l'Amicale PM l'honneur 
et le plaisir d'y participer. Les Anciens profitèrent de ce jour pour faire leur réunion de 
printemps. 
Nous ne serons donc pas oubliés dans la région. 
Un bonheur n'arrive pas nécessairement seul. Au cours de cette réunion de printemps, à 
laquelle avait été invité M. Prestat, ancien Directeur Commercial de la division Télévision 
de CORNING FRANCE, celui-ci nous a mis au courant d'un projet de Musée du Verre, en 
gestation à Dordives (77), et nous a invités à participer à l'aménagement de ce Musée. 
      

 

 Paul Imbery 

 Septembre 2005 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 
Barre obtenue en fusion électrique 

 

 
Produits finis, lentilles et prismes de jumelles 
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