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PREFACE

Dans le Tome I que nous avons consacré aux Tissus,
nous n’avons envisagé que l'étude des tissus dits clas-
siques.

Le Tome II ‘est consacré aux tissus spéciaux qui ne
ressortent pas du domaine du tissage proprement dit.

Nous avons ainsi envisagé I'ensemble trés varié des
produits de I’Industrie textile.

Comme pour le premier tome, nous nous sommes
efforcé de donner des enseignements sur les procédés de
fabrication de ces tissus spéciaux, sur leurs caractéris-
tiques, sur les qualités qu'on leur demande, sur les ré-
gions de production et sur les désignations commerciales
courantes qu’il est indispensable de connaitre lorsqu’il
s’agit de leur achat ou de leur vente. Dans cette étude
il y avait & la fois un coté technique et commercial &
traiter et le développement que nous avons donné a ces
deux parties nous permettent d’espérer qu'on pourra en
tirer quelque profit.

Ce tome intéressera particulitrement les employés de
commerce et d’industrie et les éleves des Ecoles profes-
sionnelles. Les particuliers eux-mémes y trouveront
quelque intérét. Puissions-nous avoir atteint notre but.
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LLES TISSUS SPECIAUX

CHAPITRE PREMIER
TISSUS CONFECTIONNES

I. — LINGE DE TABLE

Services a thé damassés ou iantaisio

(GENERALITES

Sous le nom de Damassés on classe de nos jours tous
les tissus pour linge de table qui comportent des dessins.
On comprend souvent dans la méme catégorie les toiles
4 matelas de méme aspect.

La fabrication de ces articles est d’origine belge et
remonte au dela du xve siecle, époque a laquelle on ne
fabriquait que des dessins simples. C’est a Courtrai qu’a
été lancé ce genre de tissu ; on en fabriqua ensuite en
France, en Hollande et en Saxe, mais, depuis, tous les
pays industriels tissent des damassés. En France, cette

fabrication a atteint son plus grand développement

depuis 1855.

Le linge de table, comprenant les services a thé, fait
en pur fil de lin (dit : pur fil) ou en fil (de lin) et coton,
se fabrique principalement dans le Nord a Lille et Halluin,
dans la Somme a Hallencourt et Abbeville, enfin dans
les Vosges & Gérardmer. Celui fait en fil de coton seu

J. DANTZER et D. DE PRAT. — Tissus. 11. 11
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se fait dans le Nord a Lille et Halluin, dans les Vosges
a Epinal et environs, enfin dans les régions de Rouen
et de Lyon.

CATEGORIES

Le linge de table comprend trois catégories d’articles :

1) Le linge ougré ou a dessins simples, comprenant
tous les dessins classiques ou a angles droits, géométriques
ou a croisures droites, tels que le damier, le damier fleuri,
I’échiquier, la croix de Malte, etc... qui sont trés connus.
Tous ces articles se font sur des métiers a tisser simples,
munis d’'une mécanique spéciale, dite mécanique d’ar-
mures. ‘

2) Le linge damassé proprement dit comportant des
dessins représentant des fleurs, des fruits, des personnages
ou paysages, des motifs décoratifs quelconques & lignes
courbes, des monogrammes, des noms d’hotel, ete...

Le premier genre, trés simple, ne présente pas de diffi-
cultés de fabrication. Le second, au contraire, exige,
tout d’abord, I'exécution du dessin que lon désire re-
produire, puis un second dessin spécial sur papier qua-
drillé que 'on appelle une « mise en carte », laquelle est
plus ou moins complexe attendu qu’il faut y imiter la
nature sans pouvoir avoir le secours-des couleurs, avec
de simples gradations dans les tons, puisque tous les
fils de chaine et de trame du tissu damassé sont de la
meéme couleur. :

Malgré toutes les difficultés techniques que l'on ren-
contre, on arrive couramment aujourd’hui & reproduire
en damassé les dessins les plus complexes comportant
des effets ombrés divers, et 'on est méme arrivé a re-
produire d’une fagon remarquable des tableaux de maitres
des plus compliqués, comme on en peut voir notamment
dans les Galeries du Conservatoire National des Arts
et, Métiers. C’est assez dire qu’il n’est pas de difficultés
qu’on ne sache aujourd’hui surmonter.

i
L}
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TABLE

Tous ces damassés, bien entendu, exigent I’emploi
de la mécanique Jacquard pour leur exécution ; par
conséquent, quand la mise en carte dont il vient d’étre
question a été convenablement établie, le piquage d’un
jeu de cartons pour cette mécanique s’impose.

On voit, par ces quelques considérations, combien
sont nombreuses et onéreuses les opérations préparatoires
nécessaires a I'exécution d’un dessin damassé pour linge
de table, comprenant la nappe et la serviette, puisqu’il
faut arriver a établir le carton nécessaire pour fabriquer
la nappe et le carton, tout différent, pour fabriquer la
serviette. On comprend également qu'un service de
table comportant, par exemple, une nappe et 12 ser-
viettes colitera d’autant moins cher qu’'on en exécutera
un plus grand nombre, car, alors, les frais de dessin,
de mise en carte et de cartons se trouveront répartis
proportionnellement au nombre de services exécutés.

Par contre, un dessin reproduit & un petit nombre
d’exemplaires produira des services d’autant plus chers
que le nombre exécuté sera faible. A plus forte raison,
les services fabriqués a un seul exemplaire, comme ceux
exécutés pour certaines cours royales ou impériales ou
pour de grands hotels par exemple, coitent des prix
exorbitants, méme en étant simplement de qualité simi-
laire, attendu qu’ils supportent seuls tous les frais géné-
raux de fabrication.

En dehors de la fabrication, en matiére de linge de
table, il faut encore considérer les opérations de blanchi-
ment et d’apprét, de pliage et d’emballage pour la pré-
sentation & la vente. Ces opérations, en effet, ont une
importance toute particulidre en la circonstance.

Le linge damassé proprement dit se faisait autrefois
presque exclusivement en fil de lin pur, mais aujourd’hui,
en raison de son prix élevé, on en fabrique beaucoup
en fil de lin et fil de coton : ce sont alors des mi-fils ;
on en fait entierement en fils de coton qui dominent de
beaucoup comme quantité fabriquée. Pour les articles
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de luxe, on utilise quelquefois des fils de soie en combi-
naison avec des fils de lin, ou des fils de ramie.

3) Le linge de table de fantaisie. De nos jours le linge
de table ne se fait plus exclusivement en damassé. On
trouve en effet des quantités de variétés d’articles de
fantaisie et notamment des nappes et des serviettes
faites en toile blanche fine en pur fil de lin et ornées de
jours, de broderies anglaises, de plumetis, etc... faits a la
main. (’est ce qu’on appelle les services brodés.

On en rencontre également qui sont utilisés sur des
fonds de tissus armurés, tels que des granités, des caillou-
tés, ete... et méme des effets faconnés a I'aide de la méca-
. nique Jacquard qui, tous, donnent d’heureux résultats,
surtout quand on y apporte des effets de broderies ou
de jours et que ’on fait jouer, d’une facon harmonieuse,
les effets de couleur par les fils employés a leur fabri-

cation.
TyprEs

Afin de montrer d’une facon aussi précise que possible

les caractéristiques du linge de table damassé nous
donnons :

dans la figure 1 une série de dessins damassés pour
linge ouvré ; :
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dans la figure 2 une autre série de dessins pour linge
damassé proprement dit.

Ces articles sont faits, comme il a été dit, par une
chaine et une trame de méme couleur, blanche ou créme
généralement. Les dessins qui apparaissent sont obtenus
par des armures de sergés ou de satins effets de chaine .
qui travaillent en opposition avec des armures de sergés
ou de satins effets de trame, de méme rapport, en formant

Fig. 2.

le fond qui est ainsi plus mat. On fait également aujour-
d’hui couramment des damassés de ces types en deux
couleurs, c¢’est-a-dire chaine blanche et trame de couleur
rouge, jaune, bleu ou nuance mode, afin d’obtenir un
linge plus commode et plus pratique pour les usages
courants. Certains hotels et cafés de second ordre en
utilisent d’une facon courante.

i Ajoutons aussi que les nappes et serviettes peuvent
etre encadrées ou non, c¢’est-a-dire entourées d’un dessin
formant cadre : ces articles se vendent alors & la piéce
Ou au metre suivant les cas. L’encadrement des nappes
et serviettes peut aussi étre fait en fils de couleurs quand
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le fond est en blanc. C’est dire que I'on trouve aujourd’hui
des variétés tres grandes de services damassés.
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de table de fantaisie pris comme exemple avec jours,
broderie anglaise et plumetis.

Dimensions. — Un service damassé comprend une
nappe et un nombre de serviettes en rapport avec les
dimensions de la nappe.

(Pest ainsi qu’on distingue les nappes de 6, 12, 18,
24, ete... couverts, et qui ont, suivant les cas, des dimen-
sions telles que les suivantes :

40 sur . 40 . 80 sur a0
60 sur . 60 , sur :

60 sur . 40 : sur a0
80 sur . 80 g sur ;90
80 sur 230 . sur . 20
80 sur

SEEEBEE

Les serviettes correspondantes ont alors :

0 m. 65
0 m. 70

. 65
. 70

X

X
Orm.70: X . 85

X

0 m. 65 . 80

SERVICE A THE

En dehors du linge de table on trouve aujourd’hui
dans le commerce ce qu’on appelle le Service & thé, dont
il existe une variété infinie de genres.

Les nappes et serviettes sont faites en damassé comme
le linge de table ou, également comme ce dernier, en
toile ou en tissus & grains armurés avec, dans ce dernier
cas, des effets de jours et de broderies. C’est une fabrica-
tion analogue a celle du linge de table proprement dit
avec cette différence que les dimensions de nappe et
des serviettes sont plus faibles. Ces articles se font avee

les mémes matidres que le linge de table et par les mémes
fabricants.
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La figure 5 représente une nappe a thé brodée sur
toile en pur fil. Les serviettes suivant les caprices de la

mode sont carrées, rondes ou méme elleptiques et sont,
ou non, munies de franges.
Les dimensions usuelles de ces articles sont :

L)

10

a) pour les nappes heak
. 40

. 45
225
m. 26

b) pour les serviettes

EEEEEE

APPREGIATION DE LA QUALITE
DE CES PRODUITS

En ce qui concerne les damassés, ils doivent étre tissés
le plus régulierement possible, avec duites bien droites
et ne pas présenter de fils cassés, coupés ou chargés de
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SERVIETTES DE TOILETTE

grosseurs. Le compte et le duitage doivent étre le plus
élevé possible car la qualité en dépend. Ils ne doivent pas
étre apprétés, ou, en tous les cas, ne pas I'étre d’une
fagon excessive : ce qui les charge sans leur donner autre
chose que du coup d’eeil pour la vente et permet de
cacher des défauts sans augmenter leur résistance.

Dans les damassés rectilignes les damiers doivent
étre réguliers comme dimensions, et, dans les damassés
curvilignes, les dessins ne doivent pas étre déformés.
Dans les articles de luxe munis de broderies et de jours,
la qualité s’apprécie surtout par Iensemble du travail
produit et la plus ou moins grande régularité de ce tra-
vail.

II. — SERVIETTES DE TOILETTE
ET SERVIETTES EPONGE

SERVIETTES DE TOILETTE

Pour la toilette on utilise couramment de la toile plus
ou moins fine faite en fils de lin pour la belle qualité,
en fils de lin et coton et enfin en tout coton pour les
articles courants et ordinaires. On prend alors du tissu
au meétre que 'on découpe en longueurs convenables et
que 'on borde par des ourlets.

On utilise aussi trés souvent des étoffes connues sous
le nom de : nids d’abeille, ceil de perdrix, ceil d’abeille,
cell diamant, ete... qui ne sont autres que des tissus
armures spéciaux a dessins imitant plus ou moins les
incrustations du gaufré qui est bien connu.

Ces articles se font surtout en coton pouvant étre
rendu plus ou moins spongieux par un traitement appro-
prié. Les uns sont munis de franges, les autres en sont
dépourvus,
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La figure 6 représente, & titre d’exemple, un fragment
de serviette de toilette ceil de perdrix sans franges et la
figure 7 un fragment de serviette nid d’abeille & franges.
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Les dimensions ordinaires de ces serviettes sont :

0 TnG 7605690, My L8 .90
0 m. 80 X 0 m. 46 ¢
DM a8 se e s 87

SERVIETTES EPONGE

On emploie beaucoup aujourd’hui la serviette éponge,
appelée quelquefois aussi serviette turque, ou serviette
en tissu mousse, en raison de son aspect particulier lui
donnant une certaine ressemblance avec la mousse de
bois.

Cet article se fait, avec ou sans franges nouées, exclu-
sivement en fils de coton de qualité plus ou moins belle
et se trouve, par suite, dans le commerce a des prix trés
divers.
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Quelquefois, ces articles sont entidrement de méme
nuance, blanche ou jaundtre ; dans d’autres types ils
sont munis de liteaux ou bordures de couleur rouge,
bleue ou jaune par exemple.

La figure 7 représente un spécimen a titre d’exemple.
Ces articles, comme les précédents, seFfont dans des

dimensions trés diverses et notamment dans les mesures
suilvantes : :

m. 40 . 80 00
m.i55 . 90 . 60
m. 60 85 .68
m. 60 0 5,
m. 45 . 85

On trouve également dans cette catégorie des serviettes
a dessins Jacquard en bordures et d’autres dans lesquels

les dessins sont comme découpés dans le bouclé formant
I’éponge. :

Le tissu-éponge n’est pas seulement employé pour la
serviette : il sert également & confectionner des peignoirs
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de bain, doubles faces, des tapis de bain (dimensions :
Om.70 X Om. 60 ; O0m. 70 X 1 m. et 0m.70 x 1 m.20),
en rose et blanc, bleu et blanc, ou jaune et blanec,
des gants éponges pour toilette et friction, des bandes
hygiéniques pour dames (ces articles subissent un traite-
ment spécial pour augmenter leur pouvoir absorbant), etc.

Ce tissu se fabrique dans la Somme : & Hallencourt et
a Amiens, dans le Nord : & Lannoy, dans les Vosges a
Golbey et dans les départements de I'Isére et de la Loire,
pour ne citer que les principaux centres.

APPRECIATION DE LA QUALITE
DES PRODUITS

Tissu-éponge. — Le tissu-éponge peut se faire dans des
qualités trés diverses qui modifient son prix. Plus les
boucles, qui sont régulieres, sont hautes et serrées,
plus le tissu a de valeur et inversement moins il a de
valeur. Ceci s’explique en ce sens que les premiers exigent
plus de matieres pour leur fabrication et qu’ils sont,
par suite, plus lourds. Cela revient a dire que le compte,
ou nombre de fils en chaine, la hauteur des boucles,
leur régularité relative, la qualité du fil employé consti-
tuent le critérium de I'appréciation de la qualité de ces
produits.

L’inconvénient que’'l’on reproche le plus généralement
au tissu-éponge est qu’il accroche par ses boucles et que
ces derniéres se défilent assez facilement quand on n'y
porte pas attention. Néanmoins, malgré les inconvénients
qu’il présente, il est généralement trés apprécié en raison
de sa douceur sur la peau produisant une sorte de friction
et en raison de sa facilité d’absorption de I'eau, surtout
quand il est rendu préalablement hydrophile.

En résumé, pour comparer des tissus-éponges et les
classer par ordre de qualités, il importe d’examiner :

1) les fils de chaine et de trame qui les composent,
les plus résistants étant les meilleurs ;
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2) la régularité des fils, facteur quia son importance;

3) la longueur des fibres entrant dans la composition
des fils : celui qui a les plus longues fibres est le meilleur;

4) le nombre de fils et de duites au centimetre : celm
qui en comporte le plus grand nombre est le meilleur;

5) la hauteur des boucles : celui qui a les boucles les
plus hautes est le meilleur ;

6) le poids du tissu : le tissu le plus lourd est le meilleur,
compte tenu de la qualité des fils et de la longueur des
fibres ;

7) le tissu qu1 se mouille le plus rapidement est le
meilleur ;

3) le tissu dans lequel les boucles se déchireront et
s'allongeront le moins facilement est le meilleur.

III. — MOUCHOIRS DE POCHE
POCHETTES

Les mouchoirs de poche comprennent 3 catégories :

1) les mouchoirs ordinaires ;

2) les mouchoirs de luxe ;

3) les pocheties.

1) Les mouchoirs ordinaires. — Les mouchoirs ordi-
naires se font en blanec, en teint ou & carreaux faits de
fils teints avant tissage, cette derniére catégorie est dite :
mouchoirs & carreaux ou mouchoirs de couleur.

Ces articles se font, suivant les prix, entiérement en fils
de coton, ou en fils de lin et fils de coton ou enfin en
« pur fil » (de lin). .

Ils sont découpés par longueurs convenables dans des
pieces de tissu : ils sont, ou non, munis d’un encadrement
constitué par un fil de couleur ou par des fils de plus gros
numéro que le fond du tissu. Ils sont tissés les uns a la
suite des autres et sont, aprds tissage, découpés les uns
a la suite des autres et ourlés mécaniquement.
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La figure 8 donne une idée de pieces de toile fabriquées
pour mouchoirs ordinaires en fil de couleur et en blanec.
Pour ces articles, il n’y a pas de dimensions arrétées

d’une fagon précise ; cependant, les mouchoirs blancs
en coton ont généralement les dimensions suivantes :

. &0 . &0
. 45 . &5
. 48 B
. 50 . 50

et les mouchoirs de couleur en pur fil ou fil et coton :

. 38 . 42
. &7 . 47
. 55 . 59
. 98 . 58
. 60 . 60

2) Les mouchoirs de lure ou mouchoirs fins. — Ces
mouchoirs se font, comme les précédents, en coton, en
fil et coton ou en pur fil mais avec des fils plus fins. Les
plus fins sont faits avec de la toile fine que I'on appelle
batiste (de lin ou de coton) ou avec une autre toile fine
dite linon (également de lin ou de coton). Les plus solides,
mais aussi les plus chers, sont faits en batiste, en linon
de lin, en crépe de Chine.
~ Ces mouchoirs se font soit avec du tissu uni, soit avee
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du tissu comportant un encadrement tissé avec des fils
plus gros que ceux du fond et formant reliefs.

Les mouchoirs de batiste fine, ou de linon, sont le plus
souvent encadrés, non par des filets a gros fils mais par
des ourlets & jours leur donnant ainsi un certain cachet
de finesse. Ces ourlets a jours sont dits : « jours-main »
quand ils ont été fabriqués a la main, et « jours méca-
niques » quand ils ont été fabriqués par une machine
spéciale dite : machine a faire les jours.

Enfin nous ajouterons que les mouchoirs de prix
portent généralement des initiales brodées, et, méme
quelquefois, ils portent un médaillon brodé dans lequel
les initiales ou le monogramme sont également brodés.
Ces broderies sont dites également : broderie-main, ou

' Fig. 10.

broderie-mécanique suivant qu’elles ont été faites a la
main ou a la machine a broder. Ces initiales peuvent
étre faites en fil blanc (blanc sur blanc) ou en fils de cou-
leur (couleur sur blanc). Quelques types sont également
garnis de dentelle.

La figure 9 représente un type de mouchoir en toile
de coton avec encadrement et initiale brodée, et la
figure 10 un mouchoir en batiste muni d’ourlets a jours
formant encadrement et portant une initiale brodée.

Les mouchoirs fins sont moins grands que les mou-
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choirs ordinaires. Leurs dimensions les plus courantes
sont les suivantes :

30
33
37
40
45
50

30
33
37
40
4d
50

SBBBEE
BEBBBEE

Lieux de fabrication de ces articles. — On fabrique, a
Cholet, tous les genres de mouchoirs faits en coton, fil
et coton, et pur fil. On fabrique & Gambrai les mouchoirs
unis en fil et coton ou pur fil mais on n’y fabrique pas les
mouchoirs ordinaires en fils de couleur. On fabrique a
Valenciennes et dans sa région des mouchoirs en batiste
pur fil.

L’expression « pur fil» employée souvent pour ces
articles s’entend pour article fabriqué uniquement avec
des fils de lin. :

3) Les pochettes. — Parmi les mouchoirs de luxe on
trouve des mouchoirs en soie tussah, en pongé ou en
crépe de chine : ceux-ci sont alors souvent munis d’ini-
tiales brodées. Ces articles, faits en dimensions plus
petites que les mouchoirs de poche, sont employés comme
pochettes : ils sont alors souvent brodés d’initiales ou de
dessins de couleur sur I'un des angles et sont & jours ou
non. On emploie également comme pochettes des mou-
choirs en batiste blanche ou de couleur et en soie arti-
ficielle blanche ou teinte.

APPRECIATION DE LA QUALITE
DES PRODUITS

Les mouchoirs doivent étre faits avec des tissus exempts
de défauts de tissage, c’est-a-dire sans boutons, ni cou-
pures, ni fils. cassés. Le tissage doit étre fait tres régulie-
rement, les duites doivent étre toujours bien droites‘
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les lisiéres droites et sans bouecles. Quand les mouchoirs
sont apprétés ils doivent I’étre trés légérement car,
aussitdt que l'apprét a disparu apres lavage, I'étoffe
manque d’autant plus de corps que le compte et le dui-
tage 'sont faibles. Un compte et un duitage serré donnent i
des mouchoirs de qualité. Plus les mouchoirs sont faits =
avec des fils fins, plus ils sont exposés a se détériorer ;
rapidement par le lavage, spécialement pour la batiste
qui constitue, aprés le blanchiment qu’elle a subi et en
raison des fils trés fins de lin dont elle se compose, un
article fragile.

Les ourlets & jours et les initiales brodées, quand il
en existe, doivent étre faits soigneusement et avec régu-
larité. I1 ne doit pas y avoir de fils pendants.

IV. — DRAPS DE LIT. — TAIES D’OREILLERS

DrAPS DE LIT

Les draps de Iit se divisent en deux catégories :

1) les draps ordinaires ;

2) les draps fins ou de luze.

1) Lesdrapsordinaires.—Ils se font en toile de coton, en
toile fil et coton ou mi-fil, et en toile pur fil. Ils sont écrus
ou blanchis. Ils sont toujours tissés en armure toile. Ils
sont fabriqués avec des pieces de tissu courantes, décou-
pees apres tissage aux longueurs voulues.

Les qualités, dites fortes, sont en gros numéros de
coton, ou de fil et coton ou en pur fil. Dans les grosses
sortes on emploie du chanvre. Les comptes et les dui-
tages y sont trés serrés. :

Les qualités dites moyennes sont en numéros moyens
de coton ou de fil et coton. :

Les qualités inférieures sont en fils de coton de qualité
courante et ont des comptes et des duitages trés faibles.

Dans les grandes largeurs, ces articles sont : ou sans
couture ou comportent une couture, c’est-a-dire que

J. DANTZER et D. DE PrAT. — Tissus. I1. 2
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deux piéces de méme largeur sont réunies par une couture
au centre pour obtenir la largeur voulue.

2) Les draps fins ou de luve. — Ces articles se font en
fine toile de coton (shirting, cretonne, madapolam, etc.),
ou en toile métisse ou en toile pur fil. Ils comportent
généralement des ourlets & jours, des jours de fantaisie,
des festons, des initiales, des monogrammes, des motifs
de broderies (brodés-main ou brodés-mécanique suivant
que cette fantaisie est faite & la main ou a la machine).

Les draps de luxe sont sans couture, c¢’est-a-dire que,
meéme dans les grandes largeurs, il n'y a pas de couture
au milieu.

La figure 11 montre des types de draps en toile pur
fil et fil et coton avec festons, broderies, jours fantaisie et
ourlets a jours.

Beaucoup de draps vendus au metre se font en écru

c’est-a-dire avec de la toile qui n’a subi aucune modifi-
cation depuis le rouissage, dans le sens de la coloration.
Les produits sont ainsi plus solides et plus résistants a
I'usage, mais ils ne deviennent blancs "qu’aprés un
nombre plus ou moins important de lavages.

D’autres se font en pur fil lessivé, c’est-a-dire a I'aide
de fils qui avant tissage ont subi ’action du carbonate
de soude pendant quelques heures et ont été rincés a
I'eau courante.

La toile est dite crémée lorsqu’apres lessivage elle a
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été passée au chlore (hypochlorite de chaux). Elle est
dite ocrée lorsqu’elle a été lessivée puis chlorée en pré-
sence de 'ocre. .

Enfin elle est appelée toile blanchie lorsqu’elle a été
complétement décolorée par le chlore et toile décatie si elle
a €té crémée puis passée au savon. :

L’exposition des toiles sur le pré qui est le meilleur
mode de blanchiment donne les toiles les plus résistantes
a qualité égale des matidres employées & leur fabrication.

Dimensions. — La longueur du drap est généralement
de 3 m. 50. On en fait également en 3 métres, 3 m. 25
et 3 m, 35.

La largeur varie suivant qu’il s’agit de lit pour 1 ou
pour 2 personnes. Les largeurs les plus courantes sont:

pour draps d’une personne : 1 m. 60, 1 m. 80, 2 m.
= de 2 personnes: 2 m. 20, 2 m. 40

(A28 2 as el

Le drap de lit d’enfant se fait en ... 2 m. 50 X4
2 m. 10 x 1

TAIES D’OREILLERS

Ces articles se font en qualité ordinaire (tissu vendu au
metre et confectionné ensuite) et en qualité fine ou
de luxe, dans les mémes genres de tissus que les draps
auxquels ils correspondent.

Les taies d’oreiller se font en cretonne, en madapolam,
en shirting, et en toile mi-fil. Les articles fins se font en
toile mi-fil et pur fil et méme en batiste avec volants
fES_tons, jours, initiales et broderies, ainsi qu’on peut le
voir sur la figure précédente. :
Les dimensions sont généralement de 0 m. 70 x 0 m. 70.
Celles pour lits d’enfants de 0 m. 65 X 0 m. 45.

A cdté des taies d’oreillers, il faut signaler également
les enveloppes d’édredon en cretonne et batiste blanches.
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CENTRES DE FABRICATION

Les draps se fabriquent dans les régions de tissage
de toile : dans le Nord & Armentiéres et & Lille et Halluin,
dans ’Ouest & Cholet, dans 'Est a Epinal et environs et
a4 Gérardmer.

APPRECIATION DE LA QUALITE DES PRODUITS

La principale qualité que I'on demande & un drap
(en dehors du drap fin) ¢’est la solidité ou résistance a
I'usage. Les défauts provenant du tissage (nceuds, gros-
seurs, boutons, etc.), ne viennent qu'aprés cette qualité.

La solidité du drap de toile est obtenue par ’emploi
de fils, de coton ou de lin, d’excellente qualité et par un
compte et un duitage serrés. Il résulte de cette derniére
condition que plus un drap est lourd ou épais, plus il sera
en général résistant car il comporte plus de matiére.

On peut juger de cette résistance en faisant « claquer »
le tissu entre les deux mains (voir: Les Tissus, 11e partie :
Essais des Tissus). On peut également en juger en re-
gardant son « clos » par transparence au jour. Plus le
clos est serré, moins il y a de jour qui passe au travers
du tissu, plus le tissu est serré en chaine comme en trame
et plus sa résistance sera grande. Mais encore faut-il
tenir compte de 'apprét qui souvent obture le clos.

La partie d’'un drap qui s’use le plus rapidement est
son centre, puisque c’est elle qui subit le plus de frotte-
ments. Dans le cas de drap avec coutures formées par
deux tissus réunis par leurs lisiéres, c¢’est sur les deux
moitiés du centre, que se produira I'usure. Les draps
doivent donc présenter une résistance égale en tous leurs
points, el

Les draps de lit sans couture sont tissés sur des mé-
tiers spéciaux, dits & grande largeur (en 250 centimdtres)
dont la production est beaucoup plus faible que celle
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des métiers ordinaires : ¢’est ce qui explique que les draps
sans couture sont, proportionnellement, d’'un prix beau-
coup plus élevé que les draps avec coutures.

De bonnes toiles pour draps peuvent supporter plus
de 80 lavages, certaines en supportent jusqu’a 120 trées
facilement. :
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CHAPITRE II

TULLE ET DENTELLE

I.— LE TULLE

(GENERALITES

Le tulle est un tissu mince, léger, transparent, composé
de fils fins de coton ou de soie, formant un réseau &
mailles rondes ou polygonales, avec ou sans dessins imi-
tant la dentelle, qui s’obtient non sur des métiers a tisser
mais sur des métiers mécaniques spéciaux.

Ce genre d’article a été créé par suite du prix élevé
des dentelles faites a la main.

Les machines employées permettent d’obtenir a vo-
lonté le point de tulle ordinaire, le point d’Esprit, le
point de Bruxelles, etec..., c’est-d-dire des mailles de
formes diverses.

Origine. — L’'idée premiére de la fabrication méca-
nique du tulle et autres points de dentelles est née en
Angleterre vers la fin du xvme sigcle. La premiére ten-
tative fut faite vers 1768 a Nottingham par un fabricant
de bas qui avec la premiére machine produisit une sorte
de tricot de dentelle. En 1775 le nommé Crane de Not-
tengham inventa une machine dite « Warp-Machine »
qui recut par la suite de nombreux perfectionnements.
En 1799 John Linley imagina le métier & bobines qui
ne fonctionna convenablement qu’a partir de 1809 quand
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il eut été profondément modifié par Neatcoat de Te-
vestan. C’est de cette époque que date l'industrie du
tulle. En 1816 le premier métier & tulle fut monté en
Franee, a Douai ; et c’est en 1842 qu’a Calais on a ap-
pliqué la mécanique Jacquart sur un métier a tulle pour
faire du tulle fagonné qui prit alors une grande extension.

CONSTITUTION ET FABRICATION DU TULLE

La figure 12 représente un fragment de tulle uni avant,
sa descente du métier, c’est-a-dire quand tous les fils
sont encore tendus. Sur des fils de chaine 1 réguliére-

Fig. 12.

ment espacés viennent se nouer deux séries de fils 2
et 3 qui se croisent en formant les mailles du tulle, qui
peuvent étre plus ou moins grandes suivant Iespace-
ment des fils qui le forment et qui petivent étre plus ou
moins accentués suivant la grosseur et la nature des
fils qui les constituent.

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires



https://www.cnam.fr/

LE TULLE

La figure 13 montre le méme tulle lorsqu’il est des-
cendu du métier. Ainsi qu’on peut le voir dans le tulle,
chaque fil de chaine est enroulé ou ligaturé par un fil
de trame qui s’enroule ensuite sur le fil voisin, puis, de
meéme sur tous ceux qui suivent sur toute la largeur de
la piéce en allant par conséquent d’une lisiére & 'autre.
Ce fil de trame, qui s’est ainsi enroulé sur tous les fils de

chaine en allant, par exemple, de droite a4 gauche de la
chaine et d’une lisiére & ’autre, revient ensuite de gauche
a droite pour faire le méme genre de travail avec tous
les mémes fils de la chaine puis repart de droite & gauche
et ainsi de suite.

Les fils qui forment la chaine sur les métiers & tulle
sont disposés verticalement et enroulés sur un rouleau for-
mant ensouple, comme dans les métiers a tisser. Les fils de
trame sont enroulés sur de petites bobines extrémement
plates composées de deux disques de laiton rivés ensemble
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en ménageant entre eux un vide ou sorte de rainure cir-
culaire qui recoit le fil enroulé en spirale. i
Le rouleau de chaine contient de 1.400 a 1.800 métres
de chaine et les bobines de trame, au nombre de 14 & 15.000
renferment chacune de 100
a 150 metres de longueur
de fil, suivant le numéro

de ce dernier.

TYPES DE MACHINES

O:

-

Sans entrer dans le dé-
tail complet des divers
types de machines, on peut
dire qu’elles rentrent dans
3 catégories :

1) Les « Roller machines »
ou « Rolling lockers », qui
font le tulle uni a grosses
mailles.

2) Les « Warp machines»
ou machines & doubles
barres, qui font les tulles
unis fins, employés pour
voilettes, voiles, canevas
a broder, ete...

3) Les « Leavers ma-
chines », métiers plus com-
- plexes et d’un emploi plus

Fig. 14. restreint, qui font le tulle
| a dessins.
Nous allons donner le principe de ces machines.

1) Roller-Machine. — La figure 14 donne, & titre
d’exemple, le principe de cette machine qui permet
d’ailleurs de se rendre compte facilement du mode -de_
formation du tulle uni. ;

o
o=
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1
’

——————— e TS e
.
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Les fils de chaine, placés sur ’ensouple I passent dans
une plaque de guidage 2, ou ils sont divisés par fils pairs
et impairs. De 1a, les fils pairs se rendent dans les trous
de la barre mobile 3, dite: fine barre. Ceux de rang impair
se rendent dans la fine barre 4, tous sont tendus par le
hérisson d’appel 12 et le rouleau du tulle fini 13.

Les fils de trame provenant des bobines 4 sont fixés
sur la chaine au centre de courbure 0.

Les bobines, appelées chariot ou « carriages », et dont
la partie inférieure est cannelée, sont commandées par
des engrenages 8 et 9 qui permettent de les faire passer
entre les fils de chaine tendus, en les faisant a cet effet
glisser dans les rainures des pidces 6 et 7, appelées « combs »,
dont l'un, 6, est fixe et 'autre, 7, mobile dans un plan
perpendiculaire au dessin.

Ceci étant, il est facile de comprendre qu’en déplacant
'ine ou I'autre des fines barres 3 et 4, on fera passer le
fil de trame & volonté, soit & droite, soit & gauche d’un
fil de chaine, en produisant ainsi des ligatures comme celles
qui sont indiquées dans la figure 12 donnant le graphique
du tulle.

En 10 et 11 se trouvent 2 peignes, dits : barres de
points, qui en agissant alternativement forment les
jours du tulle.

La « Roller-machine », qui ade 44 8 m.50 de longueur
et qui peut porter jusqu’a 15.000 chariots, a une produc-
tion qui varie de 450 & 500 mbtres de tulle en 24 heures.

2) Warp-Machine. — Cette machine différe de la
précédente par le mode d’actionnement des chariots.
.CGes derniers, au lieu d’étré commandés par des engre-
nages, sont actionnés par des pousseurs spéciaux ap-
pelés : « pusch-bar ». '

3) Leavers-Machine. — Cette machine permet d’ob-
tenir des articles faconnés ou & dessins, tels que des points
imitation de Valenciennes, de Chantilly, d’Alencon, etc.
Elle différe des métiers précédents & tulle uni, en ce sens
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qu’au lieu de porter deux fines barres seulement, elle
en porte 160, qui sont mues indépendamment les’ unes
des autres par une mécanique Jacquard spéciale qui
permet ainsi toute une série de déplacements des fils de
chaine destinés a faire le dessin que I’on désire.

CENTRES DE FABRICATION

Calais et Liyon sont les principaux centres de fabri-
cation du tulle, mais on compte également quelques mé-
tiers a Lille, Roubaix, Saint-Quentin et Caudry.

Les articles fabriqués a Lyon sont des tulles de soie
unis, brodés, brochés ou damassés. Cette fabrication se
fait surtout en noir sous la forme de voiles, voilettes,
chales, écharpes et fantaisies diverses. Il faut ajouter
que ces produits, & leur tombée du métier, subissent une
main-d’ceuvre importante qui compléte le travail de la
machine en entourant a la main par un gros fil de soie
les dessins formés.

Les articles de Calais, par contre, sortent tout finis des
métiers a4 'exception de quelques fils & couper.

Caudry produit du tulle uni et Saint-Quentin des ar-
ticles connus sous le nom de blondes de Cluny. Lille et
Roubaix produisent du gros tulle pour vitrages.

DENOMINATIONS COMMERCIALES

On trouve dans le commerce du tulle sous différentes
désignations dont les suivantes sont les plus employées :

Tulle uni ordinaire : c’est un tulle & mailles hexa-

‘gonales et arrondies.

Tulle de Bruxelles : ne differe du tulle ordinaire que
par un tour de plus que font les deux fils des brides per-
pendiculaires et par la direction & retour du fil de trame :
ce qui donne des mailles carrées.

Tulle Malines : a mailles hexagonales et allongées.
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Valenciennes, Alengon, Chantilly : ce sont des imitations
des dentelles & la main. :

Tulle fagonné : obtenu par deux moyens, I'un & l'aide
de fils brodeurs qui brodent les contours des motifs,
'autre en faisant des jours de grandeurs et de formes dif-
férentes du fond, ou bien en faisant des mats que I'on
obtient au moyen d'un « grillé », sorte de tissu plus serré
que le fond. :

Blonde : tulle fabriqué avec des fils de soie. Le mode
d’entrecroisement des fils n’est pas tout a fait semblable
a celui du tulle de coton et est représenté par la figure 24
page 42. Les 2 fils de liage ou de trame ne poursuivent
pas leur direction oblique sur toute la largeur du tissu;

“

ils retournent sur eux-mémes aprés avoir lié les fils de
chaine perpendiculaires. Elle est fabriquée sur une va-
riété de métier a tulle.

Tulle-guipure : c’est un article qui est formé d’apres
le principe de 3 bases de croisement ou liages des fils
qui n’ont aucune analogie 'une avec autre : la premiére
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base contient la formation d’une maille (genre maille
de bonneterie) ; la deuxieme base est un liage simple de
fil analogue a celui de la dentelle mais sans jours, et la
troisieme base forme ce qu’on appelle le « grillé » dansle
tulle faconné. A l'aide de ces 3 bases et de fils brocheurs
et brodeurs, on obtient toutes les parties mates et a jours
que comportent toutes les variétés de ce genre. Cet ar-
. W '/
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ticle se fait sur des métiers spéciaux. La figure 15 en
donne un type.

Tulle-ridean : c¢’est un article que I'on confond avec
le tulle-guipure dont il a Paspect et qui le fait ressembler
également au filet droit broché.

La figure 15 a donne un type de tulle rideau. Celui-ci
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est formé de 3 sortes de fils : une partie en fils fins pour la
chaine, une autre partie en fils de trame de méme grosseur
que ceux de la chaine autour desquels ils tournent cons-
tamment et une troisieme partie qui comporte des fils
brocheurs qui tourneront
~entre deux fils de chaine a
droite et a gauche.
Tulle filet ou tulle maille
filet : tulle dont la maille
est carrée. La figure 16 en
donne un type.
Tulle créme : tulle auquel
on a donné artificiellement
une teinte trés légerement
jaunéitre. On Dappelle aussi
tulle ivorre.
Tulle grec : tulle formé de Fig. 16.
treilles avec jours et nceuds.
Les neeuds NV de treilles 7 et ¥V tombent au niveau du
centre des-jours J des treilles /77 et V11. Entre les treilles

de jours et de nceuds se trouvent des treilles de tikine
chargées d’ouvrir les jours en tirant dessus. La figure 17
en donne un type. '
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Tulle point d’esprit : tulle uni avec quelques petites
mouches en rompant la monotonie.

Tulle point de Génes : tulle-dessin aux fuseaux, géné-
ralement composé d’or-
nements, volutes ou rin-
ceaux, sur grandes mailles
hexagonales.

Fig. 18. Fig. 19.

Tulle Neuville : tulle uni exécuté avec un fil par bobine.
Fond trés léger. Les treilles forment des losanges. La
figure 18 en donne un type.

Comme on peut le voir certains tulles regoivent une
fabrication spéciale au métier lui-méme et d’autres, au
contraire, regoivent, apres fabrication sur un tulle uni,
un faconnage ultérieur (brochage, broderie, applications
diverses, tulles & pois, fig. 19).

[LARGEURS COMMERCIALES DES TULLES

Ces largeurs sont les suivantes

@) pour I’habillement : 0 m. 80 et 1 metre.

b) pour 'ameublement : 1 m. 20, 1 m. 80, 2 m. 40 ;
3m. 60 (pour grands vitrages).

EMPLOIS DU TULLE

Le tulle s’emploie :

1) Dans lhabillement, comme garniture dans la toi-
lette féminine : accessoires du vétement, voiles, voilettes,
écharpes et volants. Il est dans ce cas, blanc ou noir. Le
tulle de soie s’emploie beaucoup en noir.
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2) Dans Pameublement pour la confection de grands
rideaux de vitrages pour fenétres, de brise-bise, etc... 1l se
fait alors en blarc, en créme et en toutes nuances, mode e
Dans ces deux emplois, on utilise; des alles unis, }!
faconnés, brodés ou brochés. Souvent la broderie aehfb bn -
une autre matiere que le fond (e soie natureHe 1
v e 4._-—-‘"_'
ficielle). '

.;-"‘i—

§ W)
APPRECIATION DE LA QUAL\tE.‘p W

D’une maniere générale on peut dire que ce qui fait
la valeur d’un tulle c’est d’abord la matiére premiére
dont il est fait, un tulle de soie étant d’un prix plus élevé
qu’un tulle de coton, puis la finesse de la maille. Plus la
maille est fine, en effet, plus elle est longue, difficile et
cotiteuse a fabriquer. En général les tulles & mailles fines
et trés fines sont employés pour I’habillement et ceux
a grosses mailles en coton pour I'ameublement.

Les différentes qualités que doit comporter un tulle
bien fabriqué sont les suivantes :

a) Ne pas présenter de défauts tels que nceuds, boutons,
duvets ou rattaches mal faites : ce qui ne peut étre ob-
tenu que par 'emploi de fils de premiére qualité et par-
faitement nets .

b) Etre suffisamment résistant : ce qui s’obtient égale-
ment par I'emploi de fils de haute résistance. Un tulle
écru est plus résistant qu'un tulle blanchi, celui-ci ayant
perdu de sa force par le blanchiment.

¢) Ne pas se déformer compléetement sous Paction
de tractions, ni présenter de « poches » ou « godets ».
Comme il s’agit ici d’un tissu qui présente des jours
de par sa contexture, il doit nécessairement s’allonger
sous I'action d’'une traction, mais s’il est bien fabriqué,
¢’est-a-dire si tous les fils ont re¢u la méme tension et s’il
est suffisamment élastique cet allongement doit étre
en partie atténué quand on laisse le tissu revenir sur lui-
méme. Cette qualité est & considérer quand le tulle, apres

J. DANTZER et D. DE PRAT. — Tissus. EX; 3
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lavage, doit étre repassé au fer chaud : il doit alors re-
prendre sa largeur et sa longueur initiales.

Tous les tulles étant faits mécaniquement presentent
des jours réguliers, ce qui les différencie des dentelles par
exemple qui sont faites a4 la main et dont les jours sont
au contraire irréguliers.

I1.

— DENTELLES

(GENERALITES

La dentelle est un tissu a jours présentant un fond &
mailles polygonales sur lequel se détachent des dessins,
représentant des fleurs, des figures ou ornements divers,
mais dont le fond et les dessins sont faits en méme
temps et par les mémes fils.

On peut également dire que la dentelle est un ouvrage
dans lequel un fil conduit par une aiguille, ou plusieurs
fils tressés au moyen de fuseaux, engendrent un tissu
en produisant des combinaisons de lignes analogues
a celles que le dessinateur obtient avec son crayon.

‘ Elle se distingue de la broderie en ce sens que cette
|| derniére a besoin d’un fond plein pour échafauder et
{l i soutenir les fils. Dans la dentelle le dessin fait partie

it intégrante du tissu, dans la broderie il est appliqué sur
x un tissu préex1stant

I’art tient une grande place dans la fabrication de la
dentelle : en effet, la matiére premiere, méme quand elle
est de belle qualité et d’un prix élevé est tres peu de chose
en comparaison du talent du dessinateur et de la dexté-
rité de I'ouvriére.

La dentelle se fait le plus souvent en bandes plus ou
moins larges. Onen fabrique également des pieces toutes
fagonnées, de dimensions quelquefois assez grandes, telles
que des cols, des voiles et méme des robes,
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Elle se fait en fils de lin, de soie, de coton et quelque-
fois en fils d’or et d’argent.

Elle se vend, soit au métre et le prix est variable suivant
la laize, soit en pieces toutes faconnées quand il s’agit
de dentelles de parure.

HISTORIQUE

La dentelle n’a pris naissance qu’a la fin du xve siécle.
A cette époque, la broderie a« fils tirés», suivie de celle
a « points coupés » ameneérent la transition entre la bro-
derie proprement dite et la dentelle. Avec le xvie siécle
nait la mode des collerettes dites « fraises » qui nécessi-
taient une énorme quantité de dentelles. Venise devint,
le grand centre de I'industrie des dentelles a laiguille,
tandis que P'industrie des dentelles aux fuseaux se déve-
loppait dans les Flandres, en Auvergne, etc. Au xviie siécle
le luxe se développant dans toutes les classes de la
société il y eut un grand engouement pour les dentelles,
aussi bien pour I'habillement que pour ’ameublement.
Sous Louis XIIT plusieurs édits somptuaires les proseri-
virent.

Louis XIV, bien renseigné par Colbert, calcula les
richesses que rapporterait a la France l'industrie den-
telliere si«elle s’y exergait. Il parvint & attirer quelques
ouvrieres de Venise, et, dés 1665, le grand centre de
fabrication des dentelles, celui qui devait donner les
résultats les plus brillants, Alencon, était fondé. Du
point d’Alencon naquirent bientdt les points rivaux d’Ar-
genton, de Bruxelles, d’Angleterre. Ce fut sous Louis XIV
que la dentelle a P'aiguille atteignit son apogée.

Sous Louis XV la dentelle aux fuseaux reprend la
suprématie ; la vogue se porte sur la Valenciennes, le
Chantilly et surtout la Malines. Mais de ce roi jusqu’a
nos jours, la dentelle a sans cesse été perdant son haut
cachet. Au xvrie les Flandres, fameuses pour leurs den-
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telles aux fuseaux, veulent s’essayer a la dentelle a I’ai-
guille et copient le point d’Alencon en raffinant encore.
Venise aussi modifie sa maniére et, supprimant les gros
reliefs, elle crée le « point de rose ».

Aujourd’hui la dentelle imitation, ou dentelle mé-
canique, a compromis de plus en plus la vraie dentelle
a la main, et, grace a son bon marché, elle a pu pénétrer
dans toutes les classes de la société.

CLASSIFICATION

On peut classer les dentelles au point de vue de leur
fabrication en deux catégories :

A. — Les dentelles a la main.

B. — Les dentelles imitation ou dentelles mécaniques.

A. — Dentelles a la main

Les dentelles 4 la main sont classées selon le procédé
de leur fabrication.

On distingue :

1. — La dentelle a l'aiguille.

2. — La dentelle aux fuseaux.

3. — La dentelle au crochet.

1. — DENTELLES A L'AIGUILLE

La dentelle a I'aiguille ou point s’exécute sur un papier
ou un parchemin sur lequel est tracé et piqué un dessin
trés précis indiquant tous les détails voulus par le dessi-
nateur en A.

L’ouvriere jette des fils de béati sur ce dessin en suivant
les contours le plus exactement possible : ce sont ces
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premiers fils qui servent de support pour rattacher les
points entre eux destinés & constituer la dentelle. Des
motifs ou des fleurs sont ainsi formés en B.

Fig. 20.

On les réunit ensuite soit par des barrettes soit par des
mailles en C (fig. 20).
On appelle « mats » les points trés serrés des ornements
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par opposition aux « jours » qui sont les points clairs plus
ou moins riches ou plus ou moins compliqués qui ornent
I'intérieur de ces motifs. Les « reliefs » sont des broderies
qui viennent estomper les contours des motifs.

L.a dentelliére fait un morceau grand comme la main,
ce morceau une fois terminé est réuni a d’autres par des
points de couture qui se perdent le long des tiges ou des
ornements divers, de sorte que les raccords ne sont pas
visibles.

Quelquefois, pour diviser le travail, la dentelle passe .
entre plusieurs mains : 'une exécute, par exemple, les
mats, une autre fait les jours, une troisieme les mailles
ou les reliefs, chacune exécutera le genre de travail
qui lui est le plus familier.

Toutes les dentelles a 'aiguille sont travaillées en
blanc. :

Les points les plus connus de cette catégorie sont :

a) Le point d’ Alengon. Cette dentelle, la reine des den-
telles, est constituée par des réseaux réguliers & 6 pans.
Cette régularité du réseau fut une innovation heureuse.
Les anciens points d’Alencon sont a grands réseaux de
brides (& points de boutonniéres).

I’Alengon moderne est & réseaux tres fins, toujours
a 6 pans. Il se distingue de tous les autres, non seulement
par son réseau mais par le relief et la fermeté de ses
riches dessins. Ce qui fait également sa valeur est sa
grande solidité.

b) Le point d’Argentan. Le caractére spécial du point
d’Argentan (que 'on confond souvent avec le point
d’Alencon) est 'emploi de gros réseaux et de fins réseaux
sur le méme fond. Il se distingue aussi du point d’Alencon
par le point des réseaux dont la bride est tortillée, ¢’est-a-
dire que le fil du tracé de la maille, au lieu d’étre « & point
de boutonniere » n’est que recouvert d’un fil tortillé
autour.

¢) Le point de Bruzelles qui procéde du point d’Alencon
mais s’en distingue par la grande souplesse de son réseau,
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&

la finesse des motifs sans relief et la riche disposition des
jours.

d) Le point d’Angleterre (fabriqué dans les Flandres)
est sur fond de réseau avec fleurs travaillées a part, soit
a Daiguille, soit aux fuseaux.

e) "Le point Colbert.

) Le point de France.
) Le point de rose.

) Le point de Sedan.

i) Le point de Venise.
1) Le point Burano, ete.

g
h_

2. —-DENTELLES AUX FUSEAUX

»

Ce genre de dentelle s’exécute sur un petit métier que
'on appelle Coussin ou Carreau dont il
existe de nombreux modéles. Le carreau et
est une sorte de coussin ovale dans une
boite portant le dessin de la dentelle & _
reproduire. Bobine =

Quelquefois le coussin est cylindrique
et tourne dans une boite emportant
avec lui la dentelle et le dessin.

Enfin on emploie encore un métier
rond tournant sur un pivot.

Les fuseaux sont des sortes de poires
en bois tres allongées composées de la
poignée qui sert a manier la piéce ter-
minée par la bobine porte-fil surmontée
d’une téte (figure 21). Fig. 21.

Le dessin étant disposé sur le carreau
on fixe a la téte une premiére épingle qui sert de sup-
port aux fils des divers fuseaux dont le. nombre varie
suivant la nature de la dentelle ét peut aller de 4 & 200
et plus, puis fixant d’autres épingles sur les points
convenables du dessin, I'ouvriere exécute la dentelle en
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croisant les fuseaux dans divers sens tout en leur impri-
mant un mouvement de rotation entre les doigts pour
faire dérouler le fil.

Au fur et & mesure que le travail est produit, que les
fils sont croisés et tordus sur les épingles, ce qui assure

N
W i 8

la conservation de la maille produite, on déplace les
épingles pour les reporter sur de nouvelles portions du
dessin a exécuter (fig. 22).

Une dentelle de 0 m. 01 de hauteur exige quelquefois
au moins 800 fuseaux.

Toute dentelle lorsqu’elle est achevée comporte ’en-
grelure ou le pied et le picot.

L'engrelure ou pied est une lisiere droite qui régne
sur un des bords de la dentelle, ¢’est une lisiére qui sert
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a fixer la dentelle sur les vétements ou étoffes qu’elles
doivenf orner.

Le picot est le c¢oté opposé a la lisiere ou bord ;il peut
étre droit ou contourné et porte souvent une petite série
de boucles saillantes dites picots (fig. 23).

Les dentelles aux fuseaux de grandes dimensions sont,

comme celles & aiguille, obtenues par le raccord a I'ai-
guille de divers morceaux produits par différentes ou-
vrieres. On fait ce que on appelle un point de raccroe.

Les dentelles aux fuseaux se font en blanc, en noir et
méme en couleur et sont exécutées en fil de lin, en coton,
ou en soie ; on peut évidemment travailler des fils d’or,
d’argent, du crin, des cheveux, de la paille, etc... et pro-
duire par suite des articles extrémement variés.

Les types les plus connus de dentelles aux fuseaux sont :

a) La Valenciennes. — Cette dentelle se distingue par
son plat serré qui est le tissu méme des ornements de la
Valenciennes. Depuis le xviiie sidcle le fond seul est
modifié. Aujourd’hui les plats ou dessin ne se détachent
plus que sur un treillis de mailles carrées.

b) La Malines. — C’est la plus souple des dentelles.
Les plats sont plus vaporeux que ceux de la Valenciennes.
Anciennement, pour la Malines comme pour la Valen-
ciennes, on employait le fond de neige ; de nos jours son
fond est une mince treille ronde, trés légere et trés fine.
®c) La Chantilly. — Les dessins de I’ancien Chantilly,
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blanc ou noir, sont des amphores, des vases, des corbeilles
fleuries et enguirlandées. Autrefois son réseau était un
losange ; actuellement c’est la maille hexagonale ou
maille d’Alencon.

d) La Blonde. — Cette dentelle tire son nom de la soie
écrue avec laquelle elle fut faite primitivement. Pour sa
fabrication on emploie deux soies : une grosse et peu
torse pour les fleurs, une fine pour le fond.

La blonde présente des analogies avec le tulle, mais le
mode de formation de la maille et sa constitution ne
sont pas les mémes. Dans le tulle et dans la blonde les
deux fils de trame forment le « sautoir » pour former le

]\‘-‘l\tl. 7\—"\\.\ A
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réseau, mais, dans la blonde les 2 fils de la bride-sautoir
ne poursuivent pas leur direction oblique sur toute la
largeur du tissu : ils retournent sur eux-mémes, apres
avoir contribué a former la bride perpendiculaire afin
d’établir un nouveau sautoir entre les mémes lignes de
brides perpendiculaires.

La figure 24 montre le mode de formation des brides
de la blonde.

e) Le point de Paris et le point d’ Angleterre. — Dans
ces deux dentelles la bride et le réseau sont identiques.
La dentelle de Paris est noire ou blanche et en coton,
celle d’Angleterre est noire ou blanche et en fil de lin.
Le fond de ces dentelles est un croisé et il comporte un
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petit réseau au milieu de la jonction de 3 brides et de
grands réseaux formés par 6 brides semblables. Le fa-
conné est ou & jour ou en mat grillé avec fils brodeurs.

f) ‘Les dentelles. — Application d’Angleterre, dentelle
arabe, de Bayeux ou de Caen, de Binches, de Bruges, de
Cluny, de Craponne, Duchesse, de Gramont, Lille, Mire-
court, Trianon, du Puy, des Flandres, de Génes, Mi-
lanaise, etc...

Les dentelles a la main ne peuvent guére se livrer dans
un état de propreté irréprochable ; aussi pour faire dis-
paraitre les traces des doigts et dissimuler les raccords
des dessins on se sert de sulfate de plomb. y

3. — DENTELLE AU CROCHET

Cette dentelle ne se travaille ni sur un parchemin, ni
sur une carte, elle se fait en I'air sur les doigts, comme
le tricot. ,

Le fil se boucle a I'aide du crochet, se croise, se noue et
forme, par tous ces entrelacements successifs, le tissu
de la dentelle. Lia dentelle au crochet s'appelle point
@' Irlande.

Signalons enfin, parmi les grosses dentelles & la main,
le Macramé, d’origine arabe que l'on produit en nouant
Ou en tressant de gros fils de coton mercerisé (cordonnet)
ou de lin cablé. Ces fils vont jusqu’a la grosseur d’une
petite ficelle.

CARACTERISTIQUES DES DENTELLES
A LA MAIN

~ Pour qu’une dentelle soit vraiment belle et impeccable,
il faut, qu’elle soit bien ombrée, bien dégagée, bien souple,
que les courants de fils soient nets et tranchés ; alors
seulement le dessin ressort bien et ses moindres détails
sont mis en valeur.
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La caractéristique de la dentelle aux fuseaux c’est le
fondu des contours ; celle du point a Paiguille c’est le
relief et I'accentuation de la fleur ou du motif décoratif.
Le fuseau est a Iaiguille ce que I’estompe est au crayon :
le dessin que le fuseau adoucit, Iaiguille le précise.

La dentelle a Paiguille a plus d’éclat et sert a des usages
plus nobles ; la dentelle aux fuseaux a plus de souplesse -
et de charme.

CENTRES DE FABRICATION DES DENTELLES A LA MAIN

Les centres de production de ces dentelles sont :

La Haute-Loire avec Le Puy et ses environs, la Nor-
mandie avec Bayeux, Alencon, Lisieux, Caen, le Nord
avec Bailleul et Hazebrouck, la Bretagne ol l’on fait la
dentelle d’Irlande.

TYPES DE DENTELLES A LA MAIN

Nous ne pouvons donner ici des types de tous les points

Fig. 25. — Valenciennes.

Fig. 26. — Alencon.

que nous avons cités. Nous ne donnons ci-contre que
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ceux qui sont les plus répandus dans le commerce et les
plus caractéristiques de genre (fig. 25 a 31).

Fig. 27. — Venise.

Fig. 28. — Irlande.

Fig. 29. — Milanaise.

Fig. 31. — Dentelle de Puy.
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B. — Dentelles-imitation ou dentelles mécaniques

GENERALITES

La fabrication de la dentelle mécanique date du milieu
du xixe siécle. Lorsqu’on inventa le métier a tulle mé-
canique, on eut 'idée d’en faire Papplication a la dentelle
mécanique. Pour obtenir les différents déplacements de
fils que nécessite ce tissu on appliqua la mécanique
Jacquard au métier dit Leavers ou Go-through, afin de
produire toute une variété de motifs dans le méme dessin,
soit en laize, soit en bandes et sur toute la largeur du
métier.

Par le systéeme Jacquard, ol toute barre (voir plus
haut la description du métier a tulle) est accrochée
a un tirant qui lui-méme est adapté a une boite & « drop-
pers », dite levier ou « équerre », on conduit le fil de chariot
en chariot par chaque «motion» du métier, et 'on exé-
cute ainsi, en méme temps que le fond, les motifs brodés
sur ce fond. Le systéme Jacquard, depuis son application
au métier a tulle, a subi de nombreuses transformations ;
celui qui est reconnu le moins compliqué et le plus géné-
ralement adopté est le « Jacquard Spring », qui est a
double mouvement et comporte un double jeu de cy-
lindres et de cartons. _

La figure 32 donne une vue générale de ce métier avec
la mécanique Jacquard a droite.

ARTICLES FABRIQUES EN DENTELLE MECANIQUE

On fabrique actuellement en dentelle mécanique toutes
les imitations des dentelles a4 la main, a 1'aiguille et aux
fuseaux.
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Les articles les plus couramment fabriqués sont les
imitations de Valenciennes, d’Alencon, de Malines, de
Venise, de Duchesse, de Bruxelles, de dentelles arabes et
bretonnes, Puy, etc...

Cette fabrication porte sur la dentelle pour vétement,
lingerie et ameublement. Elle se fait en bandes, en entre-
deux, en coupes, etc... Etant donné le bon marché de
son prix, cette dentelle a été rendue accessible a toutes
les classes de la socité. ‘

MOYEN DE RECONNAITRE
LES DENTELLES VRAIES ET DENTELLES IMITATION

Les dentelles imitation sont trés nombreuses et on
cherche a tromper I'ceil en employant les mémes matiéres
que pour la dentelle vraie. Aussi est-il nécessaire de donner
des indications précises sur les différences essentielles
qui existent entre ces deux genres et qui permettront
a toute personne de ne pas étre trompée sur leur ori-
gine.

1) Mode de croisement des fils. — Le mode de croise-

Fig. 33. Fig. 34.

ment des fils est tout différent et les métiers a dentelles
mécaniques n’ont pas permis jusqu’ici d’arriver a faire
textuellement le méme croisement de fils que celui de
la dentelle véritable ; les figures 33-34-35" montrent
différents croisements de fils de dentelle véritable.
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La figure 33 est le croisement de la Valenciennes et
les figures 34 et 35 le croisement du « point de champ »
employé dans certains types de
dentelles.

Les figures 36 et 37 montrent
les croisements des fils de den-
telle-imitation. °

On se rend compte par I'exa-
men de ces figures, que les modes
d’ « accrochage » des fils sont
tout & fait différents (fig. 33).

Dans les deux fils rectilignes de
chaque bride sont les fils de
chaine ; le fil qui croise le taffetas des brides est formé
par la trame, ce qui constitue 3 fils par bride et 2 ou 4

accrochages de jonction de brides que I'on fait de plu-
Sleurs manieres :

La premiere (fig. 36) consiste a accrocher le fil de
trame d’une bride avec 'un des fils de chaine de I'autre

J. DANTZER et D. DE PrAT. — Tissus. 11. 4
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bride et réciproquement ; I’autre maniére (fig. 37) con-
siste a4 accrocher ensemble un fil de chaine de chaque
bride puis faire que chaque fil de chaine accroché soit
de nouveau accroché par son fil de trame respectif, enfin
que ce méme fil de chaine s’accroche en deuxiéme lieu
comme la premiere fois : ce qui fait 2 accrochages de
jonction de brides. Dans la premiére maniére, quatre
fils sont accrochés par deux : si Pun.de ces fils vient a
se casser la jonction reste encore accrochée et résisterait,
bien que trés affaiblie. Dans la deuxiéme maniere, en
cas de casse d’un fil de chaine la jonction ne résiste plus
et forme un trou : par conséquent elle est plus fragile.

2) Solidité. — La différence de solidité entre la dentelle
véritable et la dentelle imitation provient de deux causes
distinctes. En se reportant aux figures précédentes,
on verra que :

1) Le nombre des fils des brides de la dentelle vé-
ritable est de 4 (fig. 33, 34, 35) tandis que ce nombre
n’est que de 3 dans la dentelle imitation (fig. 36, 37).

2) En outre, dans la dentelle véritable, tous les fils de
chaque bride constituent un travail identique et ré-
gulier ; les fils tirent autant I'un que I’autre et, par leur
concours réuni, forment une bride et une jonction solides
dont les bords et les surfaces sont trés unis.

Dans la dentelle imitation, sur 3 fils composant la
bride, 2 seulement sont tirants, le 3¢ ne fait que croiser
sans ajouter de force aux 2 autres : ce qui diminue de
moitié la solidité de la bride. De plus, les bords et la
surface ne sont pas unis mais raboteux, ce qui donne
prise aux flottements.

3) La troisieme cause de différence de solidité provient
de la jonction des brides. Dans la dentelle véritable,
tous les fils (fig. 33) ou au moins la moitié (fig. 34-35)
sont & croisement rectiligne direct et ils suivent une di-
rection droite de bride. Si un fil vient a casser ou si plu-
sieurs des fils de jonction cassent, il en reste encore pour
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soutenir le tissu et il ne se produit pas de « trou », comme
dans la dentelle-imitation.

On peut déduire de ces explications que les dentelles-
Imitation sont & la solidité de celle de la dentelle vé-
ritable dans le rapport de 1 pour la premiére a4 4 & 5 pour
la seconde : ce que démontre d’ailleurs 1'usage des deux.

DENTELLE-IMITATION
AUX FUSEAUX: MECANIQUES

Le métier a dentelle mécanique dont nous avons parlé

Fig. 38.

plus haut n’est pas le seul a fabriquer de la dentelle-
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imitation. Au commencement de ce siécle, des construc-
teurs eurent 'idée de construire un métier qui ferait faire
mécaniquement & des fuseaux le méme travail que celui
que font les mains de la dentellitre. On créa ainsi le

N

Fig. 39.

meétier dit « & fuseaux mécaniques » qui produit une den-
telle imitation du méme nom. :

Ce métier est du méme genre que celui qui fabrique
les tresses et comporte un certain nombre de « poupées »
ou bobines de fil. Par des mouvements de cames et d’ex-
centriques actionnés par une mécanique Jacquard, ces
bobines s’entrecroisent pour former des réseaux de fils
analogues a ceux obtenus par le travail de la dentelliére.
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On fait des métiers & dentelle aux fuseaux mécaniques’
a1l fil, a 2 fils et a 3 fils. La figure ci-contre donne un
type de métier a 1 fil qui fabrique les dentelles de Cra-
ponne et du Puy (fig. 38), (Construction L. Debron).

On fait sur ces métiers des dentelles-imitation Venise,
Cluny, Le Puy, etc... Nous donnons dans les figures 39
des types de ces imitations qui sont fabriquées princi-
palement dans la région du Puy.

MOYEN DE RECONNAITRE LA DENTELLE
AUX FUSEAUX MECANIQUES

La dentelle mécanique faite sur métier « 1 fil » est
exactement semblable comme contexture & la dentelle
faite a4 la main : elle est composée des mémes croisements
de fils. Elle est seulement reconnaissable & sa trop grande
régularité. En effet, dans la dentelle main les fils sont
tendus inégalement et 'ensemble présente une souplesse

que n’a pas la dentelle mécanique. Un ceil exercé s’y
trompe rarement, cependant cela arrive.

LA DENTELLE CHIMIQUE

Comme on fait de la broderie chimique, on fabrique
de la dentelle chimique. Le procédé consiste a faire, sur
un fond de tulle ou de gaze en soie, des motifs de den-
telles connues en coton que I'on a soin de relier entre eux
par des brides de jonction. Apres fabrication, on détruit
le fond, en soie, par un bain alcalin et il ne reste plus que
les motifs. Ce genre est limité comme fabrication car la
soie, qui est perdue, est une matibdre de prix élevé.

Cette dentelle est facilement reconnaissable par son
peu de solidité : apres disparition des fils de support,
les fils de motifs, devenus creux et mous, glissent facile-
ment les uns sur les autres. (Voir plus loin a : Broderie
chimique.)
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CENTRES DE FABRICATION DE LA DENTELLE MEGANIQUE

La dentelle mécanique, de beaucoup la plus importante,
est surtout fabriquée a Calais, Caudry, Lyon, Le Puy,
Brioude, Ambert, dans la Haute-Loire et le Puy-de-D6me.
Saint-Quentin et surtout Tarare (Rhoéne) fabriquent
les brise-bise.

Parmi les centres moins importants il faut citer :
Paris, Saint-Quentin, Luxeuil et quelques localités de
I'Isere, de la Sadne-et-Loire, de la Meuse, de I’Eure, etc.

La région de I'Est, ou la fabrication de la dentelle
était jadis assez développée, s’est aujourd’hui plus spé-
cialement consacrée a la broderie.

.
DENOMINATIONS GOMMERCIALES

Dans le but de protéger et de différencier la véritable
dentelle de la dentelle mécanique, les lois et roglements
en vigueur ordonnent que la dentelle mécanique ne peut
étre vendue que sous une dénomination qui la différencie
nettement de la dentelle véritable.

Les dénominations : Dentelle vraie, véritable, ou den-
telle a la main, désignent la véritable dentelle.

Les dénominations : Dentelle imitation, dentelle fan-
taisie, dentelle incrustation, dentelle mécanique, dentelle
aux fuseaux mécaniques, désignent des dentelles mé-
caniques.

Les simples dénominations, soit du lieu d’origine, soit
du genre de fabrication telles que : de la Valenciennes,
de PAlencon, de la dentelle du Puy, etc., sans autre
spécification, ont été considérées par les Tribunaux
comme indiquant de la dentelle véritable. Si ces dentelles
ont été fabriquées mécaniquement, cette mention doit
toujours étre indiquée.
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GUIPURE ET irl LET

I. — GUIPURE =

GENERALITES

On donne le nom de guipure & deux genres d’articles
tout a fait différents : ;

A. — La guipure-dentelle faite a la main ;

B. — La- guipure mécanique, ou guipure-imitation.

A. — Guipure-dentelle

Le nom de Guipures doit étre donné a toutes les den-
telles de fil ou de soie, a larges mailles et sans fond, an-
térieures au xvine siecle. Jusqu'a cette époque en effet
le fond des dentelles fut varié et irrégulier, et ce n’est
qu’a partir du xvine siécle que le fond « a réseau » se
substitua de plus en plus a la guipure. C’était, en somme,
de véritables dentelles.

La guipure-dentelle, étant composée de motifs séparés
par de grands vides par suite de l'absence compléte
de réseau de fond, ne peut avoir la finesse de la dentelle, -
car_alors elle manquerait de résistance : aussi est-elle
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généralement en fils assez gros. On la fait comme la
dentelle a la main : aux fuseaux, a I’aiguille ou au crochet.
Les dessins peuvent méme étre faits séparément et réunis
ensuite par une couture. Au point de vue de la fagon
dont sont formés « les points », on distingue :

a) La guipure de Venise. — Celle-ci, la plus belle de
toutes, était caractérisée « par toute une série de points
ou les vides étaient remplis de fils lancés et ornés & leur
croisement de boucles, de picots, de coeurs ». Plus tard,
au xviI® siécle, la guipure de Venise perdit un peu de sa
beauté : les fils lancés ne furent plus que maigrement
orneés.

b) La guipure « point de rose ». — Le pointde rose est
une guipure vénitienne plus élégante, plus minutieuse,
mais avec quelque chose de moins opulent. Cette dentelle,
qui se composait de « petites barrettes a picots, émaillées
ca et 1a de fleurettes et enrichies de bouclettes picotées
et superposées de l'effet le plus heureux », eut surtout
sa vogue au XxVIII® siecle.

¢) La guipure « point de Colbert ». — De fabrication plus
moderne, elle se compose de « points & grands reliefs, avec
rinceaux épanouis de fleurs gracieuses ». Le fond de cette
guipure est, a peu de chose prés, le méme que celui de la
guipure de Venise.

d) La guipure de Cluny.— On désigne sous ce nom une
guipure aux fuseaux en fil creme ou blanc qui se fait en
Auvergne.

e) La guipure du Puy. — S’applique spécialement & la
guipure d’Auvergne aux fuseaux mais faite en soie noire
ou en laine.

f) La guipure de Flandre. — Cette guipure, aux fuseaux
et a P'aiguille, atteignit son plus haut degré de perfection
au xvii® siecle. Aujourd’hui elle se fabrique encore, mais
elle a perdu la finesse qu’elle eut au grand sidcle. On la
recherche pour la décoration des rideaux, vitrages, lits,
toilettes, etc. P
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g) La guipure d’Irlande. — On classe sous ce nom toutes

les guipures au crochet.
Tous ces articles étaient naturellement faits a4 la main.

(GUIPURE A LA MAIN

La guipure a la main est une dentelle d’'un genre tout
particulier ayant pour base des nervures formant le
dessin. ? :

La figure 40 montre I’aspect général d’un dessin obtenu

par ce procédé. Les nervures sont mattes et contournent
les formes qui sont reliées, dans l'intérieur des fleurs par
de petites nervures, faconnées différemment des premiéres.
Les fonds des faconnés sont & jour, sans aucune espéce
de fond ou de tissu de soubassement. Pour former de
grandes surfaces pleines sans nervures on remplit quelque-
fois avec un réseau de fond de tulle ou de dentelle.

Cet article se fait sur des carreaux a dentelle a la
main. Mais le rouleau cylindrique de ces derniers est
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remplacé par un plateau bourre qui tourne sur son centre
et imite une petite table ronde sur laquelle le dessin est
appliqué.

Les centres de fabrication de la guipure & la main sont
en Auvergne (Le Puy), dans I’Est (Luxeuil), & Lyon,
en Bretagne (Audierne). ‘

B. — Guipure mécanique

La guipure mécanique, ou guipure imitation, est un
article qui ne rappelle que de trés loin la guipure-den-
telle. Elle a pris naissance a Nottingham au début du
xviire siecle et a été importée en France vers 1840.
(’est un article a jour employé pour la fabrication de
rideaux, vitrages, garnitures de robes, ete. :

CONSTITUTION

Ainsi que le montre la figure 41, la guipure mécanique
comporte en I des fils fixes régulierement espacés les
uns des autres. Entre ces fils fixes évoluent d’autres fils
2, dits fils de broché ou de dessin qui peuvent, & volonté,
évoluer entre deux fils voisins, comme le montre la figure,
mais qui peuvent également évoluer entre deux autres
fils fixes quelconques, par exemple entre le premier et le
troisiéme. ' :

Une troisieme série de fils, appelés fils de liage ou fils
de trame 3 sert & assujettir les fils de dessin ou de broché
aux fils fixes pour constituer P'étoffe.

Cet article se fabrique sur des métiers spéciaux ana-
logues a ceux employés pour le tulle. Les fils fixes se
trouvent montés sur un ensouple pouvant contenir
jusqu’a 3.000 fils. Les fils de broché, en nombre égal, soit
3.000, sont placés sur des bobines indépendantes, afin
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de pouvoir se dérouler & volonté suivant les besoins du
dessin & produire, et, entre tous ces fils fixes et ces fils
de brochés placés verticalement se déplacent des cha-
riots ou « carriages », comme dans les métiers a tulle,

pour produire les fils de liage devant assujettir les fils
de brochés aux fils fixes. :

Par I'intermédiaire d’une mécanique Jacquard spéciale
et & l'aide d’organes appelés piqueurs on empéche d’agir
certains fils de brochés quand le dessin le réclame.

Les métiers de guipure ont de 5 métres & 9 m. 50 de
longueur, afin de permettre la fabrication simultanée de
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plusieurs piéces d’étoffes similaires. Un métier de 9 m.50
peut produire 800 métres de tissu en 24 heures.

La guipure mécanique est appelée aussi « tulle-bobi-

| not ». La guipure mécanique se

distingue facilement du tulle pro-

prement dit ou de la dentelle-

guipure en ce qu’elle a une chaine

bien apparente, tandis que la

chaine n’est pas apparente dans

Fig. 43.

le tulle ou n’existe pas dans la dentelle ou ses imita-
tions. :

La figure 42 donne un type de vitrage dit guipure-
dentelle. Cet article est obtenu non a la main mais méca-
niquement. |

La figure 43 donne des types de guipures fantaisie
faites au métier et employées comme rideaux et brise-
bise.

La guipure ne se vend généralement pas au métre
courant, comme le tulle ou le filet ; elle se vend sous
forme d’articles tout confectionnés : cols, parements, etc.
en habillement ; vitrages et rideaux, en ameublement.

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires



https://www.cnam.fr/

EMPLOIS DE LA GUIPURE

La guipure mécanique est employée pour I’habillement
(garnitures de vétements ou de lingerie) et pour I'ameu-
blement (rideaux, tétieres de siéges, vitrages, couvre-
lits, ete...)

CENTRES DE FABRICATION

La guipure mécanique se fabrique en Auvergne (au
Puy comme la dentelle-guipure), dans le Nord (Lille,
Calais, Caudry, Saint-Quentin), a Liyon.

II. — FILET

Le filet est un article & réseaux carrés constitué par
des brides perpendiculaires et a angles droits reliées les
unes aux autres par des nceuds spéciaux dits : nceuds de
tisserand. Ce sont du reste les mémes nceuds qui sont
employés dans la fabrication du filet de péche.

On distingue ici, comme pour la guipure :

A. — Le filet main.

B. — Le filet mécanique.

A. — Le Filet-main

Le filet-main, qui se fabrique comme le filet de péche
fait & la main, est caractérisé par la formation du nceud
indiqué par la figure 44.

Il se fabrique avec une petite navette en bois, en métal
ou en os qui porte le fil unique servant a la fois de chaine
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et de trame et un moule, une baguette en bois carré, de
la dimension du jour que I'on veut faire. Le travail se
fait de facon connue. On a ainsi le filet-main uni.

Mais on peut également fabriquer du filet-main fagonné.
On peut en faire de plusieurs maniéres :

La premibére et la plus employée est celle du broché
au passé et au crochet, la deuxieme est celle qui se fait

Fig. 4k,

au moyen des mailles supprimées et ajoutées, la troisieme
consiste a prendre le réseau que I'on fait a travers le
réseau suivant et c’est ainsi gue l'on tisse le premier
réseau, la quatrieme consiste a faire deux tours autour
du moule au lieu d’un seul pour les réseaux unis, ce qui
produit des grands et des petits réseaux, la cinquieme
consiste & faire exécuter un demi-tour a la bride sur la-
quelle on tisse, ce qui fait tordre les brides des réseaux, etc.
Le nombre des combinaisons est trés nombreux.

Signalons également dans la catégorie des filets-main,
le filet accroché représenté par la figure 45 qui est carac-
térisé en ce que les réseaux, qui ne sont plus carrés ici,
sont constitués par de simples accrochages d'un fil qui
est replié sur lui-méme en se croisant. Ce tissu est simple
et ne comporte pas de faconnage. Il est utilisé pour la
fabrication des hamacs avec de gros fils et pour la couver-
ture de tétes de glands d’embrasses avec des fils fins.
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B. — Le Filet-mécanique

Le filet-mécanique est produit par des nceuds tels que
ceux représentés par les figures 46 et 47. La figure 47
indique la position du nceud vu du coté de I'endroit et

Fig. 47.

dans la position qu’il occupe dans le tissage mécanique,

la figure 46 est le méme nceud dans la méme position,

Fig. 48.

mais vu & I'envers du tissu mécanique. On remarquera
que les deux nceuds, celui produit & la main dans le filet-
main (fig. 44) et celui produit dans le filet-mécanique
(fig. 47) sont exactement les mémes et qu'il n’y a de
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différence que dans la position respective du nceud qui
n’est pas la méme dans le filet mécanique.

En effet, si le filet-mécanique comporte la méme nature
de nceuds que le filet-main, son mode de fabrication
n’est pas du tout le méme. ;

Le filet-mécanique est fait par un métier spécial qui
se compose d’aiguilles avec des crochets et de dispositifs
qui permettent de former une boucle avec des fils. Ce
métier est d’ailleurs, comme principe, le méme que celui
qui fait le filet de péche mécanique. Il demande autant
de fils qu’il y a de rangées de réseaux dans la largeur
du tissu et les fils suivent une direction droite et ondulée
a gauche et a droite. Les fils sont divisés en deux couches,
nombres impairs pour la chaine, nombres pairs pour la
trame. Les fils de la couche chaine sont portés par une
batre porte-chaine et, dans le travail, chaque fil de chaine
est accroché simultanément par deux aiguilles a crochet
dont 'une tourne sur elle-méme pour former une boucle
pour le passage de la trame et dont I'autre sert pour
maintenir le bout du fil de chaine soit a droite, soit a
gauche de la boucle au moment du passage du chariot
qui contient le fil de trame. Dans les figures 46 et 47,
B est le fil de chaine et A le fil de trame. Il existe égale-
ment des métiers qui travaillent a fil unique.

On a ainsi le filet uni. On fait également des filets
faconnés et notamment des filets brochés et des filets
brodés. Ce fagonnage s'obtient mécaniquement, par
I’emploi d’une mécanique Jacquard, en brochant, par
exemple, une trame de fourrure autour des fils de chaine
et de trame pour obtenir le mat du faconné. La figure 48
donne un type de filet broché : les points noirs placés
aux intersections des brides représentent les nceuds du
filet et les parties grises les motifs du broché. On remar-
quera que l'effet produit est analogue a celui du tulle-
- rideaux dont il ne différe que par le nceud des jonctions.

Dans certains autres genres de filets-mécaniques
faconnés, on ondule et on entoure soit le fil de chaine,
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soit le fil de trame au moyen d’un fil qu'on croise en
armure toile dans lintérieur du réseau ; dans d’autres
on fait un systéme de points noués genre point

d’Alencon, etc.
L’expression de « filet noué » assez communément

i
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employée n’a pour but que de faire constater que le
filet est bien noué par le nceud spécial au filet et non par

. un autre procédé de tissage.

RENSEIGNEMENTS COMMERCIAUX

Le filet-mécanique uni se vend-au métre (fig. 49),
généralement en grande largeur: 2 m. 40. Son prix

[

J. DANTZER et D. DE PRAT. — Tlissus. I1. 5

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires



https://www.cnam.fr/

66 “LES TISSUS

dépend de la dimension de la maille : plus la maille est
petite, plus le prix est élevé. Les mailles courantes sont:
11 millimetres (la plus grande et dont le prix est le moins
élevé), 10 millimeétres, 7 millimétres, 6 millimetres,
5 millimetres (la plus petite du prix le plus élevé).

Le filet faconné, main ou mécanique, se vend a la piece
(fig. 50) car le dessin a été fait en vue d’un but déterminé
(rideaux, couvre-lits, ete.).

Dans la fabrication du filet-mécanique rentre celle du
gros filet employé en ameublement, du filet-voilette,
du filet-cheveux ou filet-front ou résille. .

i CENTRES DE PRODUGTION

‘Le filet-mécanique se fabrique dans I’Orne et dans la
Sarthe, aux environs du Puy, a4 Saint-Etienne et & Lyon.

EmMpLo1s

Le filet-mécanique s’emploie surtout en ameublement
comme : couvre-lit, rideaux, vitrages, brise-bise, tétiéres
de sieges, coussins, ete...

‘' DIFFERENCE ENTRE LA GUIPURE ET LE FILET

Cette différence ne peut étre constatée que parle mode
de formation du liage qui relie les brides entre elles.
Alors que, dans la guipure, les fils, au point de jonction,
ne sont liés que par de simples enlacements comme on
’a vu plus haut, dans le filet, au contraire, les fils sont liés
entre eux par de véritables nceuds de tisserand tres
solides qui forment de petites grosseurs aux intersections.
C’est ce qui fait que le filet a une plus grande solidite,
mais que son prix est également plus élevé car sa fabri-
cation est plus cotiteuse.
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APPRECIATION DE LA QUALITE DES GUIPURES ET FILETS

Les guipures et les filets d’'une bonne fabrication
doivent étre :

1) Réguliers. — Le réseau doit présenter des mailles
régulieres. Le fil doit étre net, d’une torsion uniforme et
ne présenter aucun défaut : ni parties floches, ni noeuds,
ni boutons, ni rattaches visibles. :

2) Elastiques, c’est-a-dire que si I'on exerce une trac-
tion dans le sens transversal, la déformation ne doit &tre
que passagere et les mailles doivent reprendre leur posi-
tion initiale.

3) Solides. — Cette solidité est fonction du mode de
formation des enlacements des fils (guipure) ou des
noeuds (filets). Ceux-ci, dans ce dernier article, ne doivent
pas couler.

La plupart de ces articles étant vendus en blanchis, le

blanchiment, qui doit étre poussé assez & fond pour pou-
voir pénétrer dans les nceuds des fils,est souvent obtenu
au détriment de la solidité de I'article. Celui-ci ne pré-
sente plus alors la résistance qu'il a lorsqu’il est vendu
eén écru. Tous ces articles perdent généralement 10 9, de
leur solidité au blanchiment.
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CHAPITRE IV

BRODERIE ET PLUMETIS

I. — LA BRODERIE

HISTORIQUE ET GENERALITES

L’art de la broderie est des plus anciens et il semble

 méme que la broderie ait été une nécessité pour I’homme
au sortir de la barbarie, car on en en a trouvé des traces
jusque chez les peuples réputés les plus sauvages.

Chaque nation employait naturellement les matiéres
qui étaient a sa disposition : ici, le lin ou la laine, 14, la
soie ou les plumes, ailleurs des racines ou des écorces ;
quelques-unes, les plus avancées, employaient les fils
d’or et d’argent, mais les plus ingénieuses mettaient
simultanément en ceuvre ces diverses matiéres.

Chez les anciens, quelques peuples étaient surtout re-
nommeés pour leurs broderies, notamment les Egyptiens
qui ont connu la broderie & Iaiguille ou celle au métier.

Dans les premiers siécles du moyen &ge, la broderie
fut surtout employée pour les vétements d’église, mais
4 mesure que le luxe se développa. elle fut également
appliquée aux vétements laiques.

Dans le principe, ¢’était en Italie, & Venise, a Milan
et & Génes que se faisaient les plus riches broderies et en
‘méme temps les plus cheres. Celles de France, de Bel-
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gique, de Saxe, également trés appréciées, étaient d’un
prix plus modéré. Mais il est & remarquer que, pendant
fort longtemps, la Saxe fut le seul pays qui exécuta la
broderie blanche sur mousseline telle qu’on la confec-
tionne de nos jours. Partout ailleurs, on brodait presque
exclusivement sur drap, sur soie ou sur canevas, avec
des fils de laine, de soie, d’or et d’argent.

La broderie blanche ne commenca a se développer en
France que vers le milieu du xvire siécle et c’est a la
méme époque que fut importé de Chine le métier a
tambour, au moyen duquel on fait aujourd’hui, soit &
I'aiguille, soit au crochet, les broderies qui se faisaient
alors a la main.

A Tépoque de la Révolution, ’art de la broderie éprouva,
a peu proes partout, un temps d’arrét, mais, dés le réta-
blissement de la paix en 1815, il prit un développement
considérable qui, depuis, n’a cessé de s’accroitre. Au-
jourd’hui, la broderie blanche ou de fantaisie, faite non
plus & la main, mais mécaniquement a pénétré dans toutes
les classes sociales, grice & son extréme bon marché.

CLASSIFICATION DES BRODERIES

Les broderies peuvent se ranger en deux catégories
quant & leur mode de fabrication :

A. — La broderie a la main.

B. — La broderie mécanique.

A. — Broderie a la main

La broderie est un travail d’ornementation a plat
ou en relief exécuté par des passées de fil a I'aiguille
ou au crochef sur un tissu d’armure simple servant de
fond. Elle se superpose a un fond préexistant et se dis-

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires



https://www.cnam.fr/

LA BRODERIE 71

tingue ainsi de la dentelle qui se fabrique avec son fond
et qui ne demande aucun tissu préalable.

La broderie a4 la main se fait sur 2 sortes de métiers :
le métier proprement dit et le tambour. Le premier se
compose de 2 ensouples horizontales, garnies d’une bande
de toile & laquelle on coud les bouts de I’étoffe a broder
et qui peuvent s’éloigner ou se rapprocher a volonté.
Deux traverses les réunissent & leurs extrémités.

Le tambour, d’origine chinoise, consiste en un court
cylindre creux, en bois, recouvert de flanelle et sur
lequel on tend Pétoffe soit au moyen d’une courroie a
boucle, soit 4 I’aide de plusieurs cerceaux qui s’emboitent
les uns dans les autres.

SORTES DE BRODERIES A LA MAIN

‘On distingue d’une maniére générale 3 sortes de broderies
a la main.

La broderie blanche, la broderie de couleur, d’argent
ou d’or et la broderie sur canevas ou broderie tapisserie,
en laine ou soie, faite a I’aiguille.

1) Broderie blanche. — Elle s’exécute sur étoffe blanche
avee du coton, du fil, du cordonnet, etc., de méme cou-
leur, Elle comprend :

La broderie de feston; qui consiste & broder et a dé-
couper la bordure de I'étoffe en suivant les contours du
dessin ;

La broderie en reprise, qui s’exécute en faisant les
contours et les nervures du dessin avec des points dits
« de reprise » et en remplissant les pleins avec ces mémes
points ; M

La broderie au plumetis, qui se fait sur des tissus
souples et serrés au moyen d’un point horizontal em-
brassant autant d’étoffe au-dessus qu’en dessous.

La broderie de dentelle qui s’exécute sur tulle, par
des points & fils tirés dans I'étoffe ou par des applications
plus ou poins compliquées.
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La broderie dite & ’anglaise est aussi une broderie
blanche, mais c’est une simple broderie au feston, mé-
langée ou non de quelque autre espéce de broderie.

2) Broderie de couleur. — Cette broderie s’exécute
sur un tissu quelconque avec des fils d’or, d’argent, etc.
Elle renferme les 6 genres suivants :

La broderie appliquée, dont les ornements sont relevés
et arrondis au moyen de flocons de coton ;

La broderie d’application, dont, les dessins se composent
de découpures de drap, de velours, etc., cousues sur
I'étoffe ;

La broderie en couchure, appelée aussi broderie au
lancé, dont les figures sont obtenues en cousant de la
passementerie sur le fond ;

La broderie au passé qui s’exécute comme celle au
plumetis ;

- La broderie au passé épargné, ayant a l'envers une
surface plate et irréguliére ;

- Et la broderie en guipure, mélange de broderie en
couchure et de broderie d’application.

Ces divers genres de broderies regoivent le nom des
matieres employées : broderie en laine, en soie, en coton,
broderie de perles, d’or, d’argent, etc. application de
velours, de drap, etc. On les appelle aussi : broderies au
crochet, au tambour, au métier, & l'aiguille suivant les
outils qui servent & les exécuter. Enfin on appelle :
broderies en relief celles dont les dessins font saillie sur

- Tétoffe, et, broderies plates, celles dont les ornements

se trouvent dans le cas contraire. On distingue encore
les broderies par méplats, ou a teintes plates, dont les
fils sont simplement juxtaposés et les broderies nuancées,
dont les fils imitent la coloration naturelle des objets
representes. :

3) Broderie sur canevas. — On y emploie de la laine ou
de la soie. C'est une broderie de couleur qui sert a faire,
soit de menus objets de toilette, soit des pieces de grande
dimension destinées a la garniture de meubles. On appelle
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aussi ce genre de broderie: broderie en tapisserie, & cause
de la ressemblance qu’elle offre avec I’étoffe de ce nom.

Fig. 51. — Broderie de Gayant.

On TPappelle : tapisserie dessinée, quand le dessin est
. tracé sur le canevas ; §’il n’est tracé que sur une partie
de I'étoffe, et que la brodeuse soit obligée de I'imiter
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sur le reste, c’est : la tapisserie & points comptés. Au-
jourd’hui la majeure partie de ces types ne se font plus a
la main, mais avec des machines.

Parrm les types de broderies a la main les plus connus,
citons :

1) La broderie de Gayant, fabriquée a Douai, utilisée
surtout pour la décoration intérieure. Elle est faite sur
une étamine spéciale et s’exécute par un ensemble de
points successifs. La figure 51 en donne des types ;

2) La broderie au point de Chypre & brides ;

3) La broderie flamande ;

3) La broderie marocaine ;

4) La broderie au lacet- trzcot ete.

Tous ces articles servent principalement pour Pameu-
blement et comportent des motifs variés qui se distinguent
par la fagon d’obtenir le point.

D’une maniére générale la broderie a la main se dis-
tingue de la broderie mécanique par 'obtention de grands
motifs, une exécution plus parfaite et une plus grande
finesse dans les traits.

B. — La broderie mécanique

L’idée de fabriquer mécaniquement de la broderie
a toujours tenté les chercheurs. Une premiére machine
qui n’eut pas de succeés fut imaginée, en 1820, on ignore
par qui. Une seconde, datant de 1825, imaginée par Thi-
monier, I'inventeur de la machine & coudre, n’eut pas un
meilleur sort que la premiére. Celle inventée en 1829
par Josué Heilmann a recu, au contraire, des applications
industrielles nombreuses, tant en France qu’en Suisse,
en Allemagne et en Angleterre et les machines actuelles,
bien que trés perfectionnées au point de vue mécanique,
empruntent toujours les principes ingénieux du célébre
inventeur francais, Heilmann. :
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CLASSIFICATION

De nos jours, la broderie mécanique peut se faire de
3 manieres différentes :

1. — A l'aide de machines & coudre spéciales, dites :
couso-brodeurs ;

2. — Au moyen de machines & broder & pinces ou a
points;

3. — Au moyen de machines & broder a fil continu,
dites & chainettes. -

4. — Signalons aussi la broderie chimique

1. — des couso-brodeurs

Les couso-brodeurs, de l'inventeur Bonnaz, qui sont
aujourd’hui perfectionnés de fagon ingénieuse par
Cornély, permettent d’exécuter des travaux de broderie
42,3 ou 4 fils, & 2 , 3 aiguilles, pour faire de la soutache
et articles du méme genre : ce qui améne sur le marché
des modsles de broderie du plus heureux effet. Ces ap-
pareils exécutent les dessins que I’on désire et que l'on
a préalablement poncés sur I’étoffe.

Les dessins sont faits avec un point de chainette sem-
blable & celui que I'on fait & la main au moyen de I'aiguille
ou du crochet.

Cornély construit un métier, conduit par une seule
ouvridre, qui permet d’exécuter simultanément 34 dessins
brodés semblables : c’est en somme 34 couso-brodeurs
assemblés sur une méme table qui sont mas tous en-
semble. Courteix, d’autre part, a réalisé une machine a
broder d’un autre type qui comporte une seule aiguille
pouvant étre déplacée au gré de P'ouvriere sur I'étoffe
a broder qui reste fixe ; elle permet donc de broder de
trés grandes piéces, telles que des robes entieres ou de
grandes tentures. _
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La figure 52 montre un couso-brodeur produisant
les points a jours en ligne droite et dans tous les sens.
- La figure 53 montre un couso-brodeur a 3 fils avec ap-
pareil & soutacher. Dans cette machine, la fourniture &
appliquer sur le tissu, c’est-a-dire une ganse quelconque,
se déroule de la bobine A, passe par le tube central de
la machine et vient s’appliquer sur I'étoffe placée sur
la table de la machine. On peut également conduire une
grosse méche de laine, que 'on enveloppe, par exemple,
d’un lacet de soie qui se trouve sur la bobine B.

2. — Les métiers & broder a pinces

Ces métiers, appelés encore métiers au pantographe,
sont des machines industrielles a grande production qui
permettent d’exécuter simultanément un grand nombre
d’effets de broderie en une ou plusieurs couleurs.

Ce métier a pinces porte de 200 a 400 aiguilles, placées
sur deux rangs, qui permettent de broder simultanément
200 a 400 motifs similaires. Ces aiguilles a double pointe
sont percées d’un trou sur le milieu de leur longueur et
recoivent, chacune, un bout de fil de 1 métre de longueur
environ.

I’étoffe 4 broder étant tendue bien verticalement sur
un cadre mobile et les aiguilles se déplacant toujours
d’un mouvement alternatif horizontal de va et wvient,
on comprend qu’en déplacant I’étoffe de bas en haut ou de
gauche a droite, il soit possible de faire passer les aiguilles
dans et a travers I'étoffe & I’endroit o I'on désire et que
Pon puisse ainsi exécuter un dessin brodé avec le fil
des aiguilles.

Le déplacement du cadre portant 1'étoffe est déter-
miné par un dessin spécial que 'on met & gauche du
métier et que louvrier suit attentivement au moyen
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d’une pointe prise dans une poignée ; cette pointe, par
des leviers qui constituent le pantographe, déplace le
cadre et, par suite, I’étoffe. \

Quand les aiguilles ont épuisé leur fil, on les remplace
par d’autres pleines que 'on a préparées a I'avance, au
moyen d’'une petite machine qui peut enfiler 3.000 aiguilles
a I’heure sans en manquer une seule.

3. — Les métiers a broder a fil continu

Les métiers, dits métiers a navettes ou a pdints de
chainette, ou quelquefois métiers Schiffle, représentés

Fig. 54. — Métier au pantographe

figure 54, produisent beaucoup plus que les métiers &
pinces. La qualité de leurs produits est moins parfaite,
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mais, avec les basses qualités de broderies que l'on fait
de nos jours, ces machines ont néanmoins de trés nom-
breuses applications.

Un métier de 9 meétres de largeur peut fonctionner de

- facon a produire de 90 a 120 points a la minute par ai-
guille, :

Dans ce genre de machines, les fils & broder se trouvent
sur de petites bobines, d’oli, comme dans les machines &
pinces, ils passent dans des aiguilles & broder qui n’ont
qu'une seule pointe. Ces aiguilles, qui travaillent comme
celles des machines a coudre, forment, a I'envers de
I'étoffe de petites boucles dans “lesquelles passent de
petites' navettes retenant les fils en formant des points
de chainette.

Les métiers a broder4 fil continu modernes sont munis
de mécaniques Jacquard spéciales permettant de se
passer de I'ouvrier brodeur et surtout de conserver les
cartons des différents dessins exécutés pour pouvoir
les reproduire quand on le désire. Lie fini et la régularité
du travail ne dépendent plus ainsi de I'ouvrier.

4. — La broderie chimique

-

On fabrique de la broderie chimique comme on fabrique
de la dentelle chimique et par les mémes procédés. Cette
fabrication ayant pris une extension considérable, nous

_ allons indiquer en quelques mots comment cette broderie
est obtenue.

La figure 55 montre le processus de la fabrication.
Sur un fond de tissu convenable on tend des fils longitu-
dinaux, comme représenté en I. On relie ensuite ces
fils par d’autres fils transversaux, comme représenté en
1T pour former un dessin de broderie sur le fond du tissu
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choisi ainsi que 'indique I1I. Si enfin on détruit le tissu
de fond par des moyens chimiques on obtient comme ré-
sultat final la broderie-dentelle TV.

10 Quand on brode en fil de coton sur tissu de soie
ou de laine on fait disparaitre le fond par P’action de la
soude caustique.

20 Si le fond est en coton et que I'on brode avec du fil
de soie, il suffit de faire agir 1'acide nitrique pour faire
disparaitre le fond.

30 Enfin si on brode en fil de coton sur tissu de coton
il faut recourir a des artifices pour ne faire disparaitre
que le tissu de fond. A cet effet, on impregne le tissu de
fond en coton, avant son emploi sur broderie, a I'aide
de I'un ou I"autre des produits suivants : acide sulfurique,
chlorure d’aluminium, sulfate d’aluminium, sulfate
double d’alumine et de potasse, etc. On seche ensuite
le tissu imprégné a température ambiante, il est alors
utilisable pour recevoir la broderie en fil coton.

Lorsque la broderie est faite on.détruit le tissu de
fond par un étuvage a 80 ou Y0°. Un battage ou un bros-
sage enleve finalement les derniéres traces du fond.

CENTRES DE FABRICATION

Les principaux centres de fabrication des broderies &

la main sont la Lorraine avec la Meuse et la Meurthe-et-

~Moselle et Lunéville comme centre, les Vosges et les en-

virons de Paris. Liyon se spécialise dans la broderie riche
sur beaux tissus.

Paris et la Lorraine fabriquent des nouveautés pour la
lingerie, la couture et I'ameublement. Lunéville fait la
broderie sur tulle. Le Puy fait la broderie blanche pour
parures de lingerie. Liyon et Tarare produisent Particle
de haut luxe.

La broderie a la main se fait encore dans le Puy-de-
Dome, dans 'Yonne et la Cote-d’Or.
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La broderie sur tulle, dite bretonne, s’est faite en

Bretagne, maissa fabrication s’est étendue aux Charentes
et & la Touraine. ;
- Les principaux centres de la fabrication des broderies
mécaniques sont : Saint-Quentin, Argenteuil, Calais,
Caudry (broderies pour lingerie) et Lille (broderies mé-
caniques pour rideaux, ameublement et costumes de
dames).|

EMPLOIS DE LA BRODERIE

La broderie, dans ses emplois, embrasse les catégories
les plus diverses d’articles, mais elle est surtout utilisée
pour :

a) La lingerie de dames, la lingerie de table et de toi-
lette, le mouchoir, le drap, les taies d’oreillers, etc.

b) Le vétement et les accessoires du vétement, écharpes,
chales, robes, sacs pour dames, ete.

¢) L’ameublement, tapis de table, rideaux, tentures,
garnitures de siéges, coussins, etc.

La broderie mécanique est actuellement tellement
répandue que I'emploi du mot broderie n’implique pas
qu’elle soit faite & la main. Au contraire, quand le travail
a été fait a4 la main, la désignation « brodé main » est
toujours indiquée.

APPRECIATION DE LA QUALITE DES PRODUITS

Nous ne parlerons ici que de la broderie blanche qui
est la plus répandue.

Une broderie bien faite doit présenter les caractéres
Suivants :

Elle ne doit pas présenter de « froneés » du tissu autour
de ses contours.

Les fils qui font broderie ne doivent pas étre laches,
mais doivent étre tirés tous bien également.

Dans le cas de broderie en relief le « bourrage » inté-
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rieur doit étre bien dégradé sur ses bords et I’ensemble
doit étre bien caché par le fil de couverture.

I1 ne doit pas y avoir de fils flottants en dessous.

I1 ne doit pas y avoir de « dents de scie » dans les con-
tours de la broderie, ni de trous dans le tissu.

Quand la broderie comporte des jours, les sections de -
ceux-ci doivent étre nettes.

II. — PLUMETIS

Le plumetis ne constitue pas un tissu par lui-méme ;
¢’est un enjolivement qui s’applique sur n’importe quelle
étoffe et qui simule une broderie faite & I’aiguille ou plutot
un broché par trame.

Il se tisse donc par une duite de fond et une duite de
broché aux endroits out apparaissent des motifs décoratifs
qui sont toujours simples et tels que des pois comme re-
présenté dans la figure 56 A et B. Tous les motifs peuvent
étre de méme nuance comme en A ou de deux nuances
comme en B, par routes. Ces motifs sont généralement
placés en quinconce. On peut en faire évidemment a
3 nuances et plus. On a ainsi des articles similaires & ceux
obtenus a l'aide du battant brocheur, employé dans le
tissage de la soierie.

Le plumetis ne se fait que sur métier a tisser a la main
et 4 Paide d’une « boite plumetis » portant toutes les
bobines de fil couleur devant faire le broché. Mais comme
cet article cotite cher a fabriquer ainsi, on le fait surtout
sur des métiers & broder mécaniques qui permettent une
fabrication plus intensive et plus économique.

Dans le plumetis fait ainsi au métier & broder mécanique
la trame ne travaille qu’a I’endroit des motifs, comme on
peut le voir sur la figure, de sorte qu’il n’y a pas de perte
de trame et pas de flotté d’envers: le motif est en quelque
sorte indéplantable. C’est un procédé qui peut avoir
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son intérét quand on trame des matiéres de valeur et
qu’on ne veut pas en laisser flotter inutilement a I’envers
en pure perte. On coupe ensuite les brides de fil qui relient
les motifs entre eux.

Le plumetis fabriqué au métier a tisser constituant,
comme nous I'avons dit, une sorte de broché, peut donc
se faire par les 3 procédés de brochage des tissus brochés :

1) Le broché lancé ou a trame d’envers perdue ;

2) Le broché au battant-brocheur : c’est le procédé
le plus généralement employé pour le plumetis ;

3) Le broché par chaine.

1) Dans le broché lancé avec trame de broché lancée
d’une lisiere a Pautre les motifs apparaissent a I'endroit
comme dans la figure 56 G, et, a 'envers, entre chaque
motif, se trouvent des flottés de trame. On peut ainsi
lancer une ou plusieurs trames différentes dans les motifs.

2) Dans le broché au battant-brocheur, & 1 ou plusieurs
couleurs, le fil travaille uniquement pour le motif et est
sectionné aprés tissage du motif.

La figure 56 D, indique comment travaille le fil qui
sort du battant brocheur.

3) Le broché par chaine se fait par des chames sup-
plémentaires de fils qui apparaissent dans les motifs,
fils qui sont ensuite sectionnés & I'envers. Ge mode de
fabrication comporte I'emploi d'une ou de plusieurs
nuances et ne nécessite qu'un métier a tisser a une na-
vette. La figure 56 E, montre comment travaillent les
fils de broché dans le sens de la chaine. -

Enfin la figure 56 F montre I'aspect commercial d’'un
plumetis pour ameublement a fond blanc et pois de cou-
leur,

CENTRES DE FABRICATION ET EMPLOIS

Le plumetis se fabrique surtout aux environs de
Saint-Quentin et en Picardie : il se fait, dans ces centres,
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sur mousseline de coton. 1l se fabrique également a4 Liyon
sur mousseline de soie.

Ses emplois sont dans ’habillement pour dames comme
parure ou accessoires du vétement et dans I’ameuble-
ment pour la confection des rideaux et vitrages. Il se vend
au meétre courant, et, généralement, en 1 m. 80.
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CHAPITRE V

BONNETERIE

GENERALITES

Les tissus de bonneterie sont des tissus qui sont ca-
ractérisés par la facon dont les fils sont entrelacés. Tandis
que, dans les tissus ordinaires, les fils forment entre eux
des lignes perpendiculaires ou paralléles, dans les tissus
de bonneterie, au contraire, les fils forment entre eux
des ondulations, qui ressemblent assez & des S droites
ou couchées, qu’'on appelle boucles et qui servent &
former les mailles. ,

Tandis que I'étoffe tissée est résistante et peu élastique,
au contraire, le tissu de bonneterie est tres élastique, car
les mailles dont il se compose formant des arcs ou des
courbes ou des ondes, se laissent détendre avec facilité.
La courbure disparait avec la tension et reprend sa forme
avec la distension.

Par suite de cette propriété d’élasticité, les tlssus de
bonneterie sont surtout employés comme vétement de
dessous qui doivent pouvoir épouser toutes les formes du
corps, se serrer contre lui, se tendre et se détendre sulvant
les mouvements de celui-ci.

Outre cette propriété d’élasticité, les tissus de bon-
neterie se distinguent encore des toffes lisses en ce qu’elles
sont beaucoup plus poreuses et par 1a subissent plus facile-

/
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- ment le passage de I’air chaud du corps ainsi que sa trans-
piration. L’évaporation des diverses parties du corps se
fait plus également et d’une facon plus hygiénique.

Leur inconvénient par rapport aux étoffes lisses est
qu’ils sont moins solides que celles-ci. Par suite de la
formation des mailles placées et entrelacées les unes a
coté des autres, le défilage de I'une d’elles entraine le
défilage de toute la rangée de mailles voisines et un trou
qui se serait formé, soit par usure, soit par accident,
s’agrandit par ce fait trés rapidement si la partie en-
dommagée n’est pas aussitot raccommodée.

CLASSIFICATION DES ARTICLES

La bonneterie mécanique produit deux sortes d’ar-
ticles suivant le mode de
formation des mailles.

Le premier groupe com-
prend les articles dans les-

1 quels on n’emploie qu’un

AR |

'@m seul fil qui se reliec togi
158 y jours & lui-méme. Ce fi
@@m@)&" 1ravaille généralement ho-
/ /‘ /‘ rizontalement et produit
des boucles qui sont liées
Fig: 5%+~ Disposition des fils 00 recueillies par les PI'é‘
dans un article a cueillage.  cédentes : ce sont les articles
a cueillage. La figure 57

montre la disposition des fils dans ces articles.
Le second groupe comprend les articles dans lesquels
il y a une série de fils paralldles qui travaillent a droite
et & gauche en s’entrelacant et en s’enchevétrant de dif-
férentes maniéres : ce sont les articles-chaine. La figure 58
montre la disposition des fils dans ces articles : les fils
de chaine y sont indiqués soit par de gros traits noirs,
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soit par des traits fins : ces fils forment des boucles,
tantot a droite tantot a gauche, avec les fils voisins qui
se  bouclent également tantot a

droite tantdt a gauche.

METIERS DE BONNETERIE

On distingue deux groupes de
métiers de bonneterie : ceux qui
font les articles a cueillage, et qui
sont appeles métiers cueillage et Bip. 5B A Disvatitton
ceux qui font les articles-chaine et es fils dans un arti-
qui sont appelés métiers-chaine. cle-chaine.

A. — Métiers a cueillage. — Ces
métiers sont fort nombreux. Les plus connus sont :

les métiers rectilignes a main;

les métiers a chevalet ;

les métiers rectilignes mécaniques ;

les métiers circulaires & main ;

les métiers circulaires mécaniques ;

les métiers Paget, Cotton, avec mécanique Jac-

quard ;
i les métiers a aiguilles & palettes ;

la tricoteuse mécanique, qui est trés répandue et
dont nous donnons un type dans la figure 59.

B. — Meétiers-chaine. — Ces métiers sont moins nom-
breux parce qu’ils sont plus compliqués et que leur prix est
élevé. Par contre, leur production est plus grande. Les
plus connus sont les métiers Tatting et Rachel.

Au point de vue de la finesse des articles produits,
les métiers se distinguent par leur jauge. La jauge type
est la jauge métrique qui indique le nombre d’aiguilles
dans une largeur de 100 millimétres. Les métiers se clas-
sent aussi suivant la grosseur de I'aiguille qui varie sui-
vant la finesse de I'article que I'on veut fabriquer.
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DES TISSUS DE BONNETERIE

Avant d’entrer dans le détail des tissus de bonneterie,

Fig. 59.

il est nécessaire de connaitre quelques termes employés
dans ces articles. On appelle :

Mailles unies, le tricot obtenu sur une fonture (barre
ou rangées d’algullles) simple. L’endroit et I’envers sont
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dans ce tricot d’aspect trés différent, résultant de ce que
la maille est vue d’un coté & 'endroit et de Pautre coté a
I'envers. :

Mailles a cites, un tissu obtenu sur deux fontures per-
pendiculaires travalllant simultanément : les deux faces
de ce tissu sont d’aspect identique.

Vanisage, un effet obtenu, en mailles unies comme en
mailles & cotes, par 'emploi simultané de deux fils dont
on en maintient un au moment du tricotage, a I’envers.
Ce procédé trés employé en bonneterie, permet d’obtenir
des effets chatoyants de deux couleurs différentes.

Rayures en travers ou horizontales, des effets de couleur
tricotés dans le méme sens que les rangées ordinaires de
mailles.

Rayures en long ou verticales, celles qui se présentent
dans un sens perpendiculaire a celui des rangées de
mailles. Elles sont constituées ou par I’apparition a I'en-
droit d’un fil d’envers du tricot ou par un fil supplémen-
taire légérement apparent a I’envers des articles aux
extrémités des rayures en long ; ces effets forment de
véritables baguettes brodées au métier.

Maille coulée, produite par la suppression d’une ai-
guille sur le métier : la longueur de fil qui était destinée
a l'aiguille supprimée reste non bouclée et I'aspect est
celui d’un large intervalle garni de fils paralleles.

Maille chdtrée ou guillochée, qui se présente sous la
forme d’'un intervalle légérement augmenté mais moins
accusé que dans la maille coulée.

Variure, une fantaisie obtenue en reportant un groupe
de mailles d’une aiguille sur toutes les rangées ou toutes
les deux rangées ; Peffet produit ressemble a des lignes
de mailles diagonales.

Céte anglaise ou cote Derby, un tricot & mailles unies
présentant des groupes de mailles & I’endroit et des groupes
de mailles & Penvers. La juxtaposition de ces deux groupes
de mailles donne naissance & un tricot d’aspect gaufré,
trés élastique. En général les bas et chaussettes en cotes
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Derby paraissent trés étroits, le tricot se resserrant de
lui-méme.

Céte couverte, un tricot & mailles et a cotes dont les
mailles a I’endroit et & I’envers sont différentes. On obtient
ainsi des effets de deux nuances qui se différencient treés
nettement de ceux obtenus par vanisage. La cOte cou-
verte est moins élastique que la cote ordinaire. ;

Grisotte, une baguette & jour placée le long de la jambe
et formée par une succession de petits carreaux ou lo-
sanges superposés (6 pour les articles coton, 12 pour les
articles soie).

Articles réguliers, ceux dont les formes (bas, chaussett8)
sont produites directement pendant la fabrication et par
le métier lui-méme. Ils peuvent étre employés ala sortie
du métier sans autre finissage ultérieur.

Articles découpés, ceux dont les formes sont découpées
dans des pieces de tricot apreés fabrication de ces piéces
en uni, plates ou tubulaires. Ces articles comportent
toujours des coutures qui forment des bourrelets.

Articles demi-réguliers, ceux dans lesquels certaines
parties du vétement sont fabriquées avec des mailles di-
minuées ou augmentées et dont ces parties sont ensuite
cousues ensemble.

Articles plats, ceux qui sortent du métier avec une sur-
face unie : ils sont en général produits sur métier recti-
ligne.

Articles tubulaires, ceux qui sortent du métier sous
forme cylindrique ou de manchon : ils sont en général
produits sur métier circulaire.

Articles diminués, ceux qui ont re¢u une diminution
ou une augmentation du nombre de mailles au métier
lui-méme. ‘ :

Articles renforcés, ceux qui ont recu, dans les parties
qui sont le plus sujettes & I'usure (talon et pointes dans
- les bas et chaussettes), des consolidations qui leur per-
mettent de résister davantage & I'usure. Ce renforcement
est obtenu soit par I’emploi d’un fil double, soit parI’ad-
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jonetion d’un fil supplémentaire, dit fil de renforcement.

Ces définitions étant données, nous allons indiquer
les principaux tissus de bonneterie différant quant a
leur mode de fabrication.

A. — Articles a cueillage

Ces articles different :

1) Par la couleur. — Tous ces articles viennent de
ce qu'on emploie des fils simples ou refors de couleurs
différentes, chaque fil de couleur étant porté par une
bobine différente. On obtient ainsi des :

Articles a anneaux obtenus par le travail d’un fil d’une
couleur dans une rangée et un fil d’une autre couleur
dans la rangée suivante.

Articles a longues rayures, obtenus quand -des fils de
couleurs différentes sont employés dans urte méme rangée
de mailles. (3455

Articles a couleurs variées, présentant des dessins de
couleurs différentes, obtenus par une mécanique Jac-
quard.

Articles plaqués, obtenus avec deux fils de couleurs
différentes, travaillant toujours I'un a coté de I'autre
el ensemble.

Articles a points ou a pois ou articles-broderie, obtenus
avec des fils spéciaux qui font des points ou des pois sur
le fond du tissu.

Articles chinés, obtenus avec des fils diversement
colorés sur leur longueur.

Articles imprimés, qui sont obtenus par des impressions
en couleur analogues aux impressions sur étoffes.

2) Par changement de surface. — Comprennent les :

Articles a fourrure, obtenus avec un fil dit de fourrure
qui boucle des boucles a la surface.
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Articles fourrés-peignés, obtenus par I'adjonction d’une
meéche de laine peignée dans le travail de la maille.

Articles peluche, obtenus par l’ad;onctlon d’un fil dit
de peluche cueilli avec la boucle.

3) Par un travail spécial du métier. — Comprennent les :

Articles presse: toutes les boucles ne sont plus ici trans-
formées en mailles mais certaines d’entre elles restent
suspendues sur un certain nombre d’aiguilles et ne sont
pas pressées.

Articles a cote, obtenus par un abattage alternatif
des mailles a ’endroit et & I'envers. Ils nécessitent I’em-
ploi d’une mécanique & cotes. On distingue les cdtes or-
dinaires, la cote Richelieu, la cote Derby, la cote perlée,
la cote glissée, la cote basculée, ete.

Articles a jours ou articles piqués, constitués par des
jours placés dans le tissu a intervalles réguliers (couver-
tures de lit.)

Articles a relief ou ananas, présentant des rétrécis,
des contractions et des épalsseurs qui lui donnent l’as-
pect de cotes d’ananas (articles pour dessus de lit.)

Articles vanisés, croisés, tissus-tricots, tissus tricotés-

~ tramés (avee insertion dans la maille d’un fil de trame).

Les gants tricotés qui se classent en deux catégories :
les gants sans couture, fabriqués au métier spécial au-
tomatique permettant de tricoter entierement le gant,
et les gants coupés et cousus qui sont taillés, coupés et
cousus de piéces de tricot. Les gants tricotés se font aussi
sur métiers-chaine.

Les bas a grisottes, dont les différentes parties sont
tricotées sur 2 ou 3 métiers différents : I'un faisant le long
de bas, I'autre le pied (piéteuse).

B. — Articles-chaine

Ces articles comportent des articles unis et des ar-
ticles faconnés.
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1) Articles unis. — Ce sont ceux qui sont fabriqués avec
une ou plusieurs mécaniques a chaine. Les plus répandus
sont :

- Le tricot demi-simple, fabriqué en fil de coton floche,
formant des étoffes feutrées légéres ou en gros fil de laine
formant des grosses couvertures ou des chéles.

Le satin a une maille. Cet article se fabrique en soie
ou en coton trés fin pour gants et mitaines et en laine
pour des tricots.

Le drap chaine et le cuir anglais, qui s’emploie pour la
confection des vétements de dessus. Il est plus souple
que le drap tissé et se préte mieux aux formes du corps.

Le tricot double qui comporte deux épaisseurs de tricot
se recouvrant I'une par l'autre et réunies & certains in-
tervalles par des boucles de liage ou point d’attache.

Le velvurs et la peluche de laine, le velours de soie. Ces
articles tricotés imitent les mémes articles tissés.

Le tricot fourré, le drap chaine et le cuir anglais
fourré, la peluche fourrée, le drap-peluche, le satin
fourré, la peluche bouclée. Ces articles tricotés sont ob-
tenus par I'adjonction d’un fil de fourrure qui tantot est
bouclé et tantdt est coupé.

2) Articles fagonnés. — Ils comprennent :

Les articles-chaine plaqués qui présentent un fil plaqué
comme dans les articles & cueillage.

Les articles a jour ou filets, dans lesquels les mailles
placées les unes a coté des autres dans une rangée n’ont
pas toutes ensemble une liaison réguliere collatérale
mais sont séparées par des fentes (filet véritable, filet au
lancg, etc.).

EMPLOI DES TISSUS DE BONNETERIE

Les tissus de bonneterie s’emploient :
1) Comme sous-vétement : bas, chaussettes, chemises,
gilets, calegons, jupons, ceintures, combinaisons, couche-
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culottes, ete., chandails, sweater, pull-over, maillot,
jersey.

2) Comme vétement de dessus : Articles fourrés, peluche,
drap tricoté, béret, blazer, la ganterie de laine et de soie.

3) Comme vétement de sport : bas a revers, culotte,
gilet, veston, jersey, passe-montagne, manteaux, maillof
de canotage. '

4) Comme costumes de bain : culotte, maillots de bain,
calecons. ;

5) Dans Uameublement : couvertures de lit, rideaux,
vitrages.

DIMENSIONS DES ARTICLES DE BONNETERIE

Il existe des dimensions généralement adoptées pour
certains articles de bonneterie.

Chaussettes.

On appelle :

Cadet, la grandeur correspondant a un pied de 26 centi-
metres.

Page, la grandeur correspondant & un pied de 27 centi-
metres.

Homme, la grandeur correspondant a un pied de 28 cen-
timetres.

Chandails, gilet, calecon.

Cadet : taille pour gar¢onnets.

Page : taille pour garconnets.

Homme : la plus petite taille d’homme.

Demi-patron : celle d'un homme normal.

Patron : celle d'un homme fort.

Grand patron : celle d'un homme ftrés grand.

On distingue aussi les tailles et numéros par les chiffres
suivants :

000, 00, 0, 1, 2 pour gargonnets et fillettes.

3, 4 D 6 7 8 pour hommes et femmes.

A chacun de ces chifires correspondent une 1 /2 largeur
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en centimetres et une longueur en centimétres déter-
minées.

MATIERES EMPLOYEES EN BONNETERIE

Les matiéres employées dans la fabrication des ar-
ticles tricotés sont : :

Le coton, avec ses diverses sortes, aussi bien le
coton d’Egypte (jumel) trés fin, que celui d’Amérique,
traités 'un et 'autre par les filatures du Nord. Le coton
des Indes ne sert que dans les trés basses qualités.

La laine ; on emploie surtout la laine peignée pour
les belles qualités fines, la laine cardée pour les secondes
qualités et des laines d’effilochage pour les qualités in-
férieures.

La soie naturelle et la soie artificielle sont employées
soit seules, soit en mélange pour la fabrication des bas
et chaussettes, et articles de luxe. La soie des Cévennes
fournit les articles de toute premiere qualité.

Le bas, en soie naturelle ou artificielle, a pris, dans
ces derniéres années, une importance considérable.
Les qualités en sont trés différentes. 11 y a Particle sans
couture pour la confection duquel on emploie le métier
circulaire qui tricote le long de la jambe tandis qu'un
autre métier tricote le talon et la pointe. La demande se
porte surtout sur le bas a couleur visible qu’on fabrique
aujourd’hui sur des métiers rectilignes a grand rendement.

On emploie également le lin pour la ganterie, les gui-
pures, rideaux, etc., et la laine angora pour certains tricots

de dessous.

CENTRES DE FABRICATION

Les principaux centres de fabrication sont :
Le département de I’Aube, avec Troyes comme prin-
cipal centre et les villes avoisinantes de Sainte-Savine,

Romilly-sur-Seine et Estissac.
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Le département du Nord, avec la région de Roubaix,
- Tourcoing, de Cambrai, de Solesmes (tissus hygiéniques).
La Picardie (bonnetene de laine et de fil d’]%cosse).

La Normandie, la Bretagne, I'Est avec Nancy, I’Alsace,
Paris (ou l'on fabrique Particle de luxe et ou 'on crée
les modeles).

Le midi avec les Cévennes (Ganges avec la bonneterie
de soie), Liyon, Saint-Etienne.

Les Basses-Pyrénées (Bagneres-de-Bigorre qui fa-
brique le tricot des Pyrénées).

APPRECIATION DE LA QUALITE DES PRODUITS

La bonne fabrication d’un article de bonneterie et sa
solidité a 'usage dépendent :

a) De la qualité du fil employé & cette fabrication:
quelle que soit la matiére textile mise en ceuvre, le fil
doit étre de tres bonne qualité, c¢’est-a-dire solide, élas-

tique, de torsion et de grain réguliers, exempt de nceud
et de boutons.

b) De la maniére dont il a été tricoté. Le tricotage doit
présenter des mailles régulieres et également tendues.
Pour se rendre compte de cette régularité du travail,
il est bon de regarder I’article a travers le jour : les défauts
tels que mailles reprises, mailles coulées, mailles passées
apparaissent mieux; quand on exerce une traction sur
Particle, celui-ci doit reprendre sa place normalement
sans former de « poches » ou de sillons et sans rupture
des fils ou des mailles.

¢) Des mises en formes. Certains articles fabmqués sur
métiers circulaires comportent des parties obtenues par
des « mises en formes ». Dés que Particle a été lavé ou
porté, ces articles perdent leurs formes et il se produit
des poches.

d) De la teinture. Une teinture mal faite présente sou-
vent des barrures, soit horizontales soit longitudinales,
de teintes différentes.
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TAPIS

Un tapis est une piéce d’étoffe ou de tissu quelconque -
que I’on met sous les pieds ou dont on couvre des murs,
des meubles, des estrades, etc.

Les tapis furent en usage dés la plus haute antiquité
pour étre étendus sur le sol ou le plancher des apparte-
ments. L’Inde et ’'Egypte en fabrlqualent ‘de précieux
a une époque reculée. Le moyen Age transforma lentement
les anciens procédés a4 la main. Avec lapparition du
métier & tisser mécanique, on fabriqua des tapis de toutes
catégories mécaniquement. \

EsPEcES DE TAPIS

On peut classer les tapis en 6 catégories qui différent
les unes des autres, soit par leur mode de fabrication,
soit, par les matidres employées & leur confection :

A. — Tapis veloutés ou de la Savonnerie.

B. — Tapis & point noué et tapis ras genre Aubusson.

(. — Tapis de laine fabriqués mecamquement au
Jacquard.

D. — Tapis Jacquard en jute, ou coton.

E. — Les tapis d’Orient ou tapis exotiques a la main.

F. — Les tapis genre sparte en fibres végétales.

Nous allons donner les caractéristiques de chacune
de ces fabrications.
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A. -— Tapis veloutés ou de la Savonnerie

Ce sont des tapis fabriqués sur métier haute lice (métier
dans lequel les fils de chaine sont tendus verticalement,
par opposition au métier basse lice dans lequel les fils
sont tendus horizontalement). Ils sont d’une pidce et
peuvent atteindre les plus grandes dimensions. La fabri-
que dela Savonnerie a été adjointe aux Gobelins en 1828.

Le métier de haute lice est constitué par deux en-
souples horizontales placées I'une au-dessous de I’autre
dans un plan bien vertical. Ces ensouples, maintenues
paralléles & une distance de 2 ou 3 meétres, sont réunies
par des fils verticaux formant double nappe et appelés
fils de chaine : ils ont une tension voulue toujours la
méme. C’est sur ces fils que le haute-licier trace a la
plume le contour du dessin qu’il aura a exécuter. Pour
exécuter sa tapisserie l'artiste a, & sa disposition, un
certain nombre de broches portant enroulés les fils de
laine ou de soie diversement colorés, un peigne de forme
particuliére servant a appuyer les duites les unes sur les
autres et un poingon qu’il emploie pour écarter les fils
de chaine. Le haute-licier commence par fixer & un fil
de chaine, vers la partie gauche, 'extrémité d’un fil de
broche ; il passe la main a travers les fils de chaine de
devant et attire en avant un fil de la nappe postérieure
autour duquel il enroule le fil de la broche. Il a ainsi
formé une duite dont I'ensemble, répété autant de fois
qu’il est nécessaire, avec des broches aux fils de couleurs
diverses, formera la tapisserie.

Ce genre de tapis se fait a 'envers et, au fur et a me-
sure que le travail progresse, il se trouve enroulé sur
I'ensouple inférieure.

Les tapis de la Savonnerie sont surtout employés pour
tentures murales.

La figure 60 représente un atelier de tapis de Savon-
nerie (maison Hamot.)
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'B. — Tapis a point noué et tapis ras
genre Aubusson

Ce qui caractérise ces tapis c’est que chaque duite
forme un nceud et que P’endroit est ras, c’est-a-dire ne
comporte pas de poil coupé.

Ils sont également d’une seule piéce et peuvent at-
teindre de grandes dimensions.

Ils se fabriquent au métier de basse-lice. Ce métier
est horizontal et c’est au moyen de pédales que Partiste
fait mouvoir les fils de chaine, les faisant monter ou des-
cendre pour y fixer les fils de broche. Le modéle est dis-
posé directement sous la chaine, de telle sorte que le
tapissier de basse-lice peut le consulter en écartant les
fils 4 la main. Avec les anciens métiers, I'artiste, dont le
travail se faisait & I'envers, ne pouvait & aucun moment
vérifier son ceuvre. Pour remédier a4 cet inconvénient,
on a créé un nouveau métier dans lequel les ensouples
peuvent basculer et montrer & I’endroit le travail exécuté.

Le tapis 4 point noué se fait de la facon suivante :
Les fils de chaine, en laine ou en lin, sont tendus entre une
ensouple et un rouleau destiné a I’enroulement du tissu
fait. L’ouvrier placé en avant, tient a la main une navette
spéciale, appelée broche, contenant le fil de laine qui
doit jouer le role de trame. Il la passe alternativement
en avant et en arriére des fils de chaine et, chaque fois
qu’il croise un de ces fils, il fait un noeud de trame autour
de lui. Puis il appuie sur cette espéce de trame avec un
peigne’en fer pour la rapprocher de ce qui est déja fait.
A chaque changement de nuance, il faut couper le fil et
changer de broche. Ce travail, on le voit, est extrémement
long. ‘

On est arrivé a imiter ce travail au moyen d’un métier
mécanique. :
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Les tapis d’Aubusson sont employés pour tentures
murales quand ils représentent des scénes de genre et
également comme tapis de pied. La figure 61 représente
‘un atelier de tapisserie d’Aubusson (maison Hamot).

(. — Tapis de laine fabriqués mécaniquement

Les tapis sont fabriqués sur de grands métiers méca-
niques de la méme facon et d’aprés les mémes principes
que le velours. Ils comportent deux chaines, une chaine
de fond généralement en lin, en chanvre, en jute qui
sert & lier la trame généralement en coton ou en lin et
une chaine de poil en laine.

I1 existe deux sortes de fabrication de ces tapis : le tapis
bouelé et le tapis coupé. Pour ce tissage on fait usage,
comme dans le velours, de fers ronds pour relever les
poils s’il s’agit de tapis bouclé ou en prenant des fers
plats destinés aussi & relever les poils pour-la fabrication .
du tapis coupé, ainsi dénommé parce que ces poils sont
ultérieurement tranchés le long des fers au moyen d’une
sorte de petit rabot.

Ces tapis sont ou unis ou a dessins. Lorsqu’ils sont
unis leur fabrication ne comporte qu'une armure simple :
toile ou sergé. Lorsqu’ils sont a dessins leur fabrication
nécessite 'emploi d’une mécanique Jacquard qui fait
lever certains fils de chaine correspondant au dessin
et quelquefois également I’emploi de plusieurs navettes.

On donne plus spécialement le nom de Carpeite & un
tapis représentant un grand dessin d’ensemble avee
bordures et motif central. Ce tapis se vend ala pidee. 11
sert de tapis de pied pour une piéce.

Moquette. Ce tapis tient le milieu entre le velouté et
le ras. Moins solide et moins cher que le velouté, plus
chaud et d’un emploi plus facile que le ras, il répond aux
exigences modernes qui l'emploient pour les passages,

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires



https://www.cnam.fr/

d’Aubusson,

isserie

ier de tap

wv.‘
=
I

ig. 61.

F

tenaires

ases par

a

Cnam et

7

7

eserves au

Droits r


https://www.cnam.fr/

TAPISV, . 107

les descentes d’escalier, descentes de lit, devants de
foyer, ete... et, en tissu d’ameublement, comme por-
ticre.

On distingue les moquettes :

@) Veloutées ou épinglées. Ces derniéres différent des
premieres en ce que le fer ou la broche qui leve la laine
est rond au lieu d’étre a rainure. L’ouvrier retire ce fer
sur le coté sans couper la laine qui forme ainsi a chaque

duite une espéce de boucle. Dans le velouté la boucle est

coupée.

b) Unies ou imprimées. Ces dernieres se tissent avec
une chaine imprimée : celle-ci est enroulée, bien tendue,
el passe sur d’énormes tambours ot elle est imprimée
de stries transversales en couleur au moyen de rondelles
mobiles qui passent dans un encreur porté par un chariot
glissant sur un rail.

Tapis-chenille ou a chaines mobiles. Dans cette fabri-
cation le dessin étant mis en carte en grandeur naturelle
recoit, pour chaque couleur, un numéro qui désigne la
nuance a employer. On place dans chaque carreau les
fils de chaine des nuances désignées par le chiffre. Si
un dessin se compose, par exemple, de 400 coups de trame,
on prépare 400 lamelles de bois sur lesquelles sont collés,
& distance voulue, des tuyaux de carton séparés par un
petit intervalle. Ces tuyaux correspondent aux carreaux
de la carte en chiffres et recoivent les fils de laine a 'appel
des numéros et & tour de role. Les bouts de laine placés
dans les tuyaux les dépassent, & une extrémité, de 2 cen-
timatres environ, et & l'autre extrémité de 2 metres et
demi 4 volonté. Ce sont les lamelles ainsi préparées et
remplies de laine qu’on_appelle chaines mobiles. Elles
sont placées sur des cadres et remises a I'ouvrier tisseur
qui les fait pénétrer, 'une apres I'autre, dans une chaine
horizontale. Les bouts de laine y sont fixés par une trame
de liage. Une broche articulée fait remonter la laine. Un
ciseau la sépare du tuyau et un petit mécanisme placé
sur le devant du métier laisse toujours sortir 2 centimetres
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de fil de laine & I'extrémité du tuyau pour étre employés
au coup suivant. On obtient ainsi une parfaite reproduc-
tion d’un dessin, les tuyaux ne permettant pas & 'ouvrier
de s’écarter de la place qui est assignée a chaque duite.
Comme on le voit ce tapis est fabriqué sans le secours
d’une mécanique Jacquard.

Descentes de lit, devants de foyers et de canapés,
passages. Ce sont des tapis, vendus & la piéce, qui repré-
sentent des petits motifs avec dessin central. Ils sont
généralement & franges, alors que les moquettes et les
carpettes sont sans franges.

Les tapis de laine fabriqués mécaniquement sont
extrémement variés comme fabrication. Avec certains
artifices de tissage on fait des tapis qui représentent
un dessin a ’envers, d’autres qui imitent les tapis & point
noué, d’autres qui simulent les tapis orientaux dans
leurs dessins, d’autres-de forme ovale, etc.

Au point de vue des genres fabriqués, ces divers tapis
mécaniques peuvent se classer en :

tapis genre Orient ;

tapis de styles (Louis X'V, Louis XVI, etc.) ; ;

tapis art moderne (figures géométriques et diverses).

D. — Tapis Jacquard en jute ou en coton

De méme que I'on fait des tapis en laine on fabrique,
a la mécanique Jacquard, des tapis en jute ou en coton
soit a poils coupés, soit a poils bouclés, soit des tapis ras.
Les chaines de soubassement sont toujours en fils de jute
et le poil est formé par du jute peigné ou par du coton.

Ces tapis se distinguent & I’ceil par moins de brillant
et au toucher par moins de douceur. Ils sont également
moins chauds, ils ont une trés bonne durée mais ils perdent,
facilement leurs couleurs. :
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On fabrique également des tapis, dits lavables, qui
sont entierement en coton avec envers souple et apparent.

E. — Tapis d'Orient et tapis exotiques

Dans cette catégorie rentrent tous les tapis a point
noué a la main fabriqués par les indigénes. Ils sont en-
globés sous le nom général de Tapis d’Orient. Ce qui les
différencie, ce sont : '

a) La facon dont est formé le nceud, c’est-a-dire la
maniére d’attacher le fil de trame qui formera le poil
aux fils de chaine.

Le neeud est formé de fagon différente suivant qu’il

s’agit de tapis de Smyrne, de tapis de Perse et de tapis
- d’Afrique, qui sont les 3 grands centres de production.

La figure 62 montre la formation du point de Smyrne,
la figure 63 celle du point de Perse. Le point arabe, qui
est fabriqué dans toute ’Afrique du Nord, est tantot le
point de Smyrne, tantdt le point de Perse.

b) La composition du dessin qui correspond générale-
ment aux conceptions artistiques trés différentes des
pays ou les tapis sont fabriqués et qui peuvent se classer
en deux catégories, ceux qui comportent des dessins
géométriques et ceux qui comportent des dessins repro-
duisant la nature (animaux et végétaux).

¢) Les matiéres employées. La matiére la plus géné-
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ralement employée est la laine. Les tapis de Smyrne
comportent pourtant de la soie et les tapis arabes quelque-
fois du poil de chameau. On trouve également dans cer-
tains tapis d’Orient du mohair et de I’angora.

CLASSEMENT ET CARACTERISTIQUES DES TAPIS
D’ORIENT

On peut ranger en 3 catégories les tapis d’Orient.
A. — Les tapis d’ Aste Mineure, dits aussi tapis de Tur-

Fig. 64. — Tapis de Perse.

quie et tapis de Smyrne, se fabriquent dans I’Anatolie
et principalement & Ouchak, Guardeés et Koula. C'est a
Ouchak surtout que se fabriquent les tapis de haute
laine. On fait encore & Smyrne, Brousse, Alep et Damas,
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outre les tapis & nceud pure laine, d’autres tapis dont la
chaine est en fils de chanvre ou de lin et des moquettes.

Fig. 65. — Tapis de Tabriz (Perse).

Les tapis turcomans et caucasiens & dessins géométriques
rentrent dans cette catégorie.

Les tapis de Smyrne se distinguent par leur toucher
soyeux et leur brillant.

B. — Les tapis persans. Ils se fabriquent a Téhéran,
Tebriz et Hérat. Les plus connus de ces tapis sont dits
de Kasckai, Schirza, Kirmonska, Schiraz, Mekka.

Les dimensions courantes de ces tapis sont :

140 x 195 en petit format
230 x 550 en grand format
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Les motifs représentés par ces tapis sont : ou bien des
motifs purement géométriques (fig. 64), ou bien des arbres
ou des fleurs (fig. 65), des palmiers encadrés de séries
de nuages genre chinois. Les bordures consistent en

petites rosettes, en petits palmiers entre lesquels se -

trouvent des fers de lance. A coté de ces ornements em-
pruntés au regne végétal on trouve aussi d’autres motifs
tels que la Swastika, des enchevétrements de plantes,
de branches, etc... ainsi que des inscriptions.

Coloris : bleu foncé, rouge cuivre, orange clair et sépia,

Fig. 66. — Tapis de Kairouan gros points.

Matiére premiére employée : laine de qualité extra

ressemblant a de la soie surtout dans les teintes bleu foncé.
Hauteur du poil : assez haute.

Emplois : tapis de table, divans, tapis d’appartement.
Etant donné que ces tapis sont formés d’un grand nombre
de dessins assemblés, ils peuvent répondre 4 de nombreux
usages.

C. — Les tapis de I’ Afrique du Nord, ou tapls arabes,
qui comprennent les tapis de :

a) Tunisie. — Les plus connus sont les tapis de Kai-
rouan qui sont vendus avee I'étiquette du gouvernement.
La figure 66 donne une idée de ces tapis. '
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b) Algérie. — On en fabrique dans toute I’Algérie.
Les plus réputés sont ceux de Tlemcen et d’Oran. La

figure 67 donne un type de tapis oranais.
c) Maroc. — Les tapis du Maroc sont généralement

67. — Tapis Oranais.

Fig. 68. — Tapis du M’Zab.

en laine de couleur naturelle : blanche, beige et quelque-

J. DANTZER et D. DE PRAT, — Tissus. 11. 8
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fois noire. Ils sont en haute laine et représentent géné-
ralement des figures géométriques.

d) Territoires du Sud. — Les types les plus connus
de ces régions sont :

les tapis du M’zab, fabriqués a Laghouat, qui com-
portent des décors trés complexes formés de lignes géo-
métriques avec figures trapézoidales, coniques, losangées,

Fig. 69.'~‘Tapis du Djebel-Amour.

chevronnées, disposées avec asymétrie. Coloris flam-
boyant ou dominent le rouge, I'orangé, adoucis de vert
lichen et quelques noirs.

La figure 68 en donne un type.

Les tapis du Djebel-Amour qui comportent des assem-
blages de triangles et de losanges, soit nus, soit crénelés
ou denticulés. Coloris sobres: en caroubier, indigo et
une couche de vert.

La figure 69 en donne un type.

Pl Tapis, genre sparte, en fibres végétales

On emploie beaucoup de tapis de sparterie pour les
corridors, vestibules et passages, faits en différentes
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fibres végétales. Ces tapis se font en uni, en une seule
ou plusieurs couleurs, ou au Jacquard et par conséquent
en faconné.

On trouve ainsi les tapis suivants :

tapis de jute (tapis de Bohéme, tapis tchéque, de Mo-
ravie, de Prague) ;

tapis de crin végétal ;

tapis d’aloes, de Manille et de Sisal ;

tapis-brosse en fibre de coco, couleur naturelle avec
bordure en fibres teintes ;

tapis en jute coedat, en jute natté, en velours de jute,
en jute bouclé ;

tapis en fibres de coco naturel ou teint ;

tapis en fibres de cellulose, en fils de papier, etc.

La plupart de ces articles devant servir pour des
passages se vendent au metre courant en petites largeurs
(0 m. 80).!

Quand la contexture est trés serrée et que les matiéres
premiéres sont de bonne qualité ils peuvent faire un long
usage.

On est parvenu maintenant a teindre d’une maniére
solide la plupart de ces matieres végétales et cette solidité
de teinture les rend insensibles a I'action de I'eau et de
la lumiere.

Ils ne peuvent néanmoins pas conserver aux pieds la
chaleur que donnent les tapis de laine.

CENTRES DE FABRICATION DES TAPIS

Les tapis de la Savonnerie et des Gobelins sont fa-
briqués et vendus par 'Etat dans ses manufactures.

Les tapis & point noué et ras d’Aubusson sont fabriqués
a Aubusson (Creuse) et les localités voisines de Felletin
et de Bourganeuf. Ces trois localités fabriquent aussi des
tapis imitation de la Savonnerie. Ces centres font surtout
les tapisserieg pour siéges et tentures auxquelles la mode
a fait ajouter des tapisseries miniatures pour sacs,
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Les tapis de laine mécaniques se fabriquent dans le
département du Nord, & Roubaix, Tourcoing, Halluin
et Lannoy. Ces centres font tous les genres de tapis mais
plus particulibrement la carpette et la moquette Jac-
quard, les tapis courants, et aussi des tapis a point noué
et la tapisserie dite des Flandres.

On trouve aussi des fabriques dans I'Oise, le Gard,
Y Auvergne, le Bordelais, le Var (4 Cogolin) et les Basses-
Pyrénées (Pau).

RENSEIGNEMENTS COMMERCIAUX

On appelle, dans le commerce : :

tapis a point noué, un tapis fait a la main. Ces tapis
se vendent généralement au metre carré et leur valeur
est déterminée par la finesse du point, la hauteur du
poil, la qualité de la laine employée et la beauté du dessin ;

tapis haute laine, ou haute méche ou haute broche
des tapis dont le poil est trées long et dépasse générale-
ment 3 millimeétres ;

tapis de laine point fin, des tapis dont le liage des poils
est tres fin et tres serré ;

tapts lavable, des tapis en coton (tapis velours coton)
ou en jute (tapis velours jute) de divers coloris résistant
au lavage ;

tapis Jacquard velours laine, des tapis faits a la méca-
nique Jacquard avec poils eourts de laine ;

tapis genre Orient, persan, algérien, etc... des tapis faits
4 la mécanique Jacquard et représentant les dessins
des tapis d’Orient, persans, algériens, etc...

DIMENSIONS DES TAPIS

1) Tapis de la Savonnerie, des Gobelins et d’ Aubusson.
Leurs dimensions n’ont rien de fixe. Comme ils sont em-
ployés comme tentures murales leurs dimensions ré-
pondent généralement aux panneaux que |’on veut garnir.
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2) Tapis d’Orient @ la main. Leurs dimensions n’ont
rien de fixe et varient suivant les usages des pays dont
ils sont originaires.

Les tapis de Tunis sont de 145 a 170 x 90 a 120. Les
tapis du centre africain ont souvent 145 X 264. Les
tapis persans les plus grands ont 3 m x 4 m.

3) Tapis mécaniques Jacquard. Ces tapis se font dans
les dimensions suivantes :

190 200 300
200 230 320
230 240 340
240 275 365
275 280 390
130 75 160
135 90 160

a) Carpettes
140
160
170
190
b) Descentes de lit 68
70
70
¢) Devant de canapé et de foyers 90 160
d) Formes ovales 65 X 70 135
e) Moquettes largeurs courantes............ 50, 60 et 70

XAXAXXXX XX

4) Taprs végétauzx . . .. 60 X 140 x 200
70-¢ 170 ‘X 240

200 x 260

, 200 X 300

Tapis-brosse : 30 X 60
3557

40 x 80

APPRECIATION DE LA QUALITE DES PRODUITS

Pour se rendre compte de la fagon dont un tapis a été
fabriqué et déterminer sa valeur, il faut le replier trés
fortement sur lui-méme dans le sens de la chaine puis
dans le sens de la trame. En ouvrant ainsi le poil on fait,
ressortir le tissu du fond et on peut étudier sa nature et son
armure. On distingue ainsi nettement si le poil a été fait
mécaniquement ou a la main. On juge aussi de la hauteur
et de la densité du poil. On peut retirer facilement une
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boucle du poil que Pon étudiera pour déterminer la
matiere dont il est composé, sa qualité et partant sa
valeur.

La valeur d’un tapis dépend : :

1) De la fagon dont le poil a ét6 formé, que ce poil soit
coupé ou non. Un tapis & point noué 4 la main a une valeur
~ bien plus considérable qu’un tapis mécanique parce que
le nouage 4 la main donne une beaucoup plus grande
solidité au tapis. En effet, dans le tapis mécanique le poil
n’est tenu que par un liage d’un fil de trame.

2) De la nature du poil. Le poil en fil de laine est
toujours le plus cher et le plus recherché, surtout quand
il comporte des fils de soie. Plus le poil est serré et plus
il est haut, plus le tapis aura de valeur. Les tapis 4 poils
longs qui se couchent sous le poids du corps a la fagon
d’une peluche sont les plus estimés.

- 3) De la contexture du tissu de fond. Un tapis a chaine
double en lin ou en jute est celui qui fait le plus d’'usage.
L’armure du fond est généralement la toile, quelquefois
le sergé. « : ;

4) De la nature du dessin. Dans les tapis a la main
la complexité du dessin en augmente la valeur. Dans les
tapis fabriqués mécaniquement au Jacquard, un dessin
comportant un grand nombre de fils de couleurs diffé-
rentes aura une plus grande valeur car il nécessite plus
de travail pour sa fabrication.

5) De son poids. On peut estimer un tapis aussi par
son poids au métre carré. D’une maniére générale plus
un tapis est lourd plus il renferme de matitre textile et
meilleur sera son usage. Mais ce mode d’appréciation
n’est pas absolu, car un tapis peut avoir un poil trés court
et un tissu de fond treés lourd en chaine.

Un tapis de laine pesant 2 kg 250 au métre carré est
un tapis de trés bonne qualité.

6) De la finesse du point pour les tapis faits & la main.
Ceux qui ont les mailles les plus fines sont ceux qui ont
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le plus de valeur. Les vieux tapis de Shiraz (Perse) ont
de 1.200 & 1.800 points par décimeétre carré.

~ D’une maniére générale la valeur d’un tapis d’Orient
dépend de son état de conservation, de son ancienneté,
du dessin, du coloris et de la contexture.

TAPISSERIES

On distingue deux sortes de tapisseries :

A.— La tapisserie d’art dans laquelle chaque « point »
est constitué par un neeud ;

B. — La tapisserie a ’aiguille dans laquelle les « points »
sont formés par un fil continu.

A. — Tapisserie d'art

On donne plus spécialement le nom de : tapisseries
a des tapis destinés a la décoration artistique de panneaux
muraux ou a des tentures d’ameublement.

Ces tapisseries d’art sont en laine mais quelques-unes
peuvent étre en soie. Elles se font au métier de haute lisse
et au métier de basse lisse. Le métier & haute lisse pour
tapisserie est monté comme pour la haute laine, mais le
travail est beaucoup plus simple. Il n’y a pas de nceuds
a faire. L’ouvrier tire, & chaque passée des fils et a la fois,
tous les fils d’arriére correspondant aux fils d’avant déja
couverts par cette passée. La laine ou la soie qui fait le
dessin par son coloris sert de trame et il n’y a pas de
duite supplémentaire. L’ouvrier travaille & l'envers :
il doit par suite se retourner afin de regarder le carton
peint qui lui sert de modele et qui est placé derriére lui.
Au lieu de tasser avec un peigne, il tasse avec I'une des
extrémités de sa broche, on réalise ainsi une sorte d’ar-
mure-toile mais qui est en fait une sorte de reps.

En France cette fabrication est concentrée dans les
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manufactures des Gobelins et de Beauvais. Ces manu-
_ factures nationales travaillent surtout pour les musées,
les administrations ou pour des cadeaux offerts par le
Chef de I'ktat. Mais, depuis quelques années, ces manu-
factures se consacrent a la fabrication de tapisseries de
dimensions moyennes susceptibles de convenir aux
appartements modernes.

On appelle tapisserie des Flandres, des -tapisseries
d’art fabriquées aux xveet xviesiecles dans les Flandres
et notamment & Arras et a Valenciennes.

On donne le nom de Verdures & des tapisseries d’art
anciennes qui représentent principalement des arbres.

Signalons aussi les tapisseries de Bruwelles, de Tour-
nat, ete.

B. — Tapisserie a l’aiguille

La tapisserie & 'aiguille se fait sur canevas uni tissé
a fils simples et sur canevas Pénélope ou les fils sont réunis
deux par deux. Les points de tapisserie doivent recouvrir
entierement le canevas et, si I'ouvrage est bien fait, le
tissu est invisible.

La tapisserie a I'aiguille comporte un grand nombre
de points dont les principaux sont :

le point de croix ou point de marque ;

le demi-point de croix avec ou sans fil lancé ;

le point de diable ;

le petit point ;

le point des Gobelins.

Puis les différents points de fantaisie, tels que :

le point de Hongrie, le point de pavé, le point de
Fougére, le point de pyramide, ete.

Le petit point et le point des Gobelins se font sur cane-

vas uni, les autres, de préférence, sur canevas Pénélope. -

Les ouvrages de tapisserie s’exécutent tendus sur un
métier ou 4 la main, sans métier ; mais il est préférable
de se servir du métier afin d’éviter que la tapisserie ne
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se déforme. Ils se font principalement en laine et, pour
les ouvrages riches, en soie ; on se sert également de
coton mercerisé et mouliné.

La tapisserie se fait a points comptés, c’est-a-dire en
suivant un modele et en reportant sur le canevas successi-
vement, aprés les avoir comptés, les points des diverses
nuances afin de les reproduire exactement. Ou bien
on suit sur le canevas un tracé représentant les dessins
de la tapisserie future ou toutes les teintes de laine a
employer ont été portées grace & un exact coloris.

On trouve dans le commerce des tapisseries dites
« échantillonnées » qui correspondent a cette derniére
maniere de travailler.
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CHAPITRE VII

RUBANNERIE ET PASSEMENTERIE

-

[. — RUBANNERIE

GENERALITES

I.’industrie du ruban fut établie en France vers la fin
du x1ve siecle par des ouvriers italiens qui s’installérent

. 4 Saint-Chamond dans la Loire ou ils apportérent I'art

du moulinage de la soie. L’utilisation des soies moulinées
g

~ de la production locale, c’est-d-dire des soies groges

dévidées des cocons et transformées en fils préts a servir

. au tissage, donna naissance dans cette localité a I'industrie

du ruban.

Celle-ci s’étendit, par la suite, & Saint-Didier-la-Sauve,
en Velay puis a4 Saint-Etienne. Lyon qui travaillait les
Soies moulinées en Italie resta néanmoins le principal
centre de la rubannerie jusque vers le milieu du

- Xvirre sigcle. A cette époque Saint-Chamond détrona

Lyon, pour étre bientot remplacé par Saint-Etienne

- qui reste le seul grand centre de la rubannerie francaise.

A peine quelques autres usines sont-elles dispersées dans
le reste du territoire. On en trouve a Paris, prés de Bel-
fort et en Alsace-Lorraine (Saint-Louis et Guebwiller).

Les rubans de bourre de soie ou de filoselle, nommés
« padous », employés par les tailleurs et les couturiéres
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unis ou croisés, dits « rouleaux », viennent de Normandie

et de la Flandre. Les rubans grossiers de fil roux, nommés |

« chevrilleres rousses », se font surtout en Auvergne.
Les rubans de laine, souvent nommeés galons, se fabriquent
principalement en Picardie et servent aux tapissiers.

A Détranger les principaux centres de production
sont a Nottingham en Angleterre, & Crefeld et en Saxe
en Allemagne et dans la province de Milan en [talie.

DEFINITIONS ET CLASSIFICATIONS

Le ruban est un tissu plat, mince et long, fabriqué

avec des fils de soie, naturelle et artificielle, de laine,
de coton, de lin ou de chanvre.

La rubannerie comprend une grande variété d’articles

dont il est impossible de donner la nomenclature et qui
changent avec la mode, le gotit du temps, les besoins, ete.

On fait des rubans de toutes largeurs, depuis ceux qui
sont connus sous le nom de « faveur» jusqu'aux plus
larges ceintures. :

Néanmoins on divise les rubans en plusieurs catégories
qui tirent leur distinction de la matidre employée ou de
différences marquées dans la fabrication : tels sont les
rubans unis, croisés, faconnés, imprimés, veloutés, den-
telés, a franges, de gaze, le pékin, le gros de Naple, etc.

Outre ces types de rubans, appelés plus particuliére-
ment « rubans de taffetas », on doit ajouter le ruban de
velours dont la fabrication est différente.

FABRICATION

1) Le ruban de taffetas se fabrique au métier dit a la
* barre ou métier a la zurichoise (fig. 70). Le principe du
tissage est le méme que pour les tissus ordinaires. Seule-
ment le métier comporte le tissage simultané d’un certain
nombre de rubans les uns a coté des autres, 6, 8, 12 par
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exemple suivant la largeur du ruban et la longueur du
métier. Pour chaque ruban, la chaine est enroulée sur
des rouleaux situés- derriere le métier. La trame est
fournie par une petite navette, particuliére & chaque

Fig. 70. — Métier a tisser a la barre pour rubans,

ruban et analogue & celle employée dans le brochage des
tissus. Le métier comporte :

soit, des lames ordinaires pour des rubans & armure
simple et classique ;

soit une mécanique d’armure ou ratiere pour des ru-
bans fagonnés ;
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soit une mécanique Jacquard pour des rubans & dessins
et & ornements. :
Les lames, la mécanique d’armure et la mécanique
Jacquard font subir les mémes mouvements & tous les |
fils de chaine d’'un méme métier, quel que soit le nombre
de rubans montés sur le métier.
On fait le montage comme pour une autre étoffe, les |
fils de chaine nécessaires pour chaque ruban étant groupés
et nettement séparés des voisins. Il y a, comme nous
Pavons dit, autant de navettes que de rubans a faire. §
Elles sont portées par le battant qui est unique pour |
tout le métier et comporte une partie mobile correspon- |
dant a chaque ruban, la partie qui porte la navette devant |
donner la trame de ce ruban. Un mécanisme spécial de
chasse navette les fait passer toutes & la fois dans leur
chasse respective. L’ouvrier fait marcher le tout en-
semble & I'aide d’une barre placée en avant & laquelle il |
imprime un balancement. Ce mouvement est transmis
aux organes du métier et les fait fonctionner, c’est ce
qui fait appeler ce métier : métier a la barre. 3
Il n’y a pas d’ensouple générale. Les fils de chaine sont |
sur des rouleaux ou grosses bobines. En quittant ces |
bobines ils passent sur des poulies situées un peu plus |
haut, puis traversent un grand peigne en bois, puis les |
lisses puis le peigne du battant. La piéce faite s’enroule |
sur une poitriniere commune & tous les rubans. Les |
fils de chaine d’un méme ruban sont tendus par un
poids suspendu & une poulie mobile portant les fils eux- |
mémes ramassés ensemble et placée entre deux des poulies
indiquées plus haut. & &
On tisse également des rubans sur des métiers méca- |
niques avec autant de navettes que de rubans. e
2) Le ruban de velours se fabrique de 2 maniéres :
a) le ruban en velours épinglé, celui dont le poil est
- formé par le passage d’un fer & extrémité taillée en rasoir
qui coupe la chaine de poil, est fabriqué au métier &
la barre, par addition d’un dispositif spécial ;
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b) le ruban double pikce, plus couramment appelé
envers toile ou envers satin est fabriqué sur un métier
spécial. Il est le produit de deux chaines superposées
4 petite distance 'une de 'autre et tissées simultanément
par deux navettes. La chaine de poil prise alternative-
ment dans chaque tissu passe de I'un a l'autre apres
quelques croisements, puis est ensuite coupée en son
milieu par un rasoir que met en mouvement un méca-
nisme spécial.

AGREMENTS DE FANTAISIE DU RUBAN

Le ruban se caractérise des autres tissus par ses bords
ou lisieres qui en font, suivant le cas, son ornement ou
son caractere.

Ces lisiéres sont unies (simples, rondes, cannelées, etc...)
ou agrémentées.

Ces principaux agréments sont constitués :

a) Par des boucles de longueur ou de dispositions diffé-
rentes qui prennent le nom de franges. Celles-ci sont obte-
nues soit avec la trame proprement dite du tissu soit & 'aide
de gros fils peu tendus (roquetins) juxtaposés aux lisiéres
et qui pénetrent a I'intérieur de celles-ci par 'entraine-
ment que leur communique la trame aprés en avoir
laigsé une partie au dehors. Pour que les franges se pro-
duigent il faut que la trame, ou le roquetin, soit relevé
en dehors par des fils provisoires, dits crins ou défilés
qui sont enlevés pendant le cours ou aprés la fabrication,

On appelle « pomponnette » une frange continue
obtenue par une ou plusieurs navettes. Les défilés qui
en limitent le bordage sont découpés aprés fabrication
et un finissage approprié reléve les brins pour leur donner
un aspect de demi-cercle en relief propre & cet article.

b) Par des boucles uniques placées a intervalles ré-
guliers qui prennent le nom de : picots. Ces picots sont
constitués par une boucle tous les 8, 12 ou 14 coups
suivant la finesse de I’armure.
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¢) Par des boucles arquées a intervalles réguliers qui
prennent le nom d’engrelures. Ces engrelures sont ob-
tenues par un mouvement spécial du roquetin.

Ces trois agréments, franges, picots et engrelures peu-

vent exister, en méme temps et mélangés, sur un méme
ruban.

CLASSIFICATION DES RUBANS SUIVANT LEURS EMPLOIS

1) Le ruban de toile, fait en coton, coton mercerisé
et lin, en largeurs variables, tissé en ‘armure toile uni,
ou en croisé, ou en serge, ou en satin ou en chevronné
et qu'on trouve dans le commerce en blanc ou en écru.
I1 est employé dans la confection de dessous pour dames
(ruban de taille) et dans diverses industries (reliure, etc.).

2) Le ruban de soie, soie artificielle et laine, seules ou
en mélangé, en largeurs variables, tissé en armures
simples ou faconnés et qui est teint en coloris divers.
(Cest 'article mode, sa fabrication est des plus variées
et correspond au gotit du jour. Il s’emploie dans habille-
ment pour dames, pour le chapeau de dames, et dans les
accessoires du vétement. BT _

Il existe néanmoins dans cette derniére catégorie
quelques types, dits classiques, qui, quelle que soit la
mode, sont toujours de vente courante; nous allons
donner quelques caractéristiques des plus courants :

Ruban satin : Cest un ruban de soie tissé en armure
satin, par conséquent présentant un envers différent de
I’endroit. :

Ruban reps : Ruban de soie tissé en armure reps, s’em-
ploie pour chapeau d’homme.

Ruban fantaisie : Rubdn comportant des motifs ou
des dessins d’agrément. '

Ruban velours envers toile, celui dans lequel on ne dis-
pose qu'un seul fil de poil entre deux de toile. Il est dit
aussi & « poil a cheval » & cause de la silhouette en U que
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donne le poil coupé. Il est dit « a poil lié » quand il y a
un grand nombre de liages. :

Ruban velours envers satin. Certains rubans de velours
ont leur face extérieure (toile) recouverte par du satin.
[’envers du ruban présente alors I’aspect uni et brillant
du satin.

Ruban a grilles. Ces rubans donnent I'aspect de tissus
ajourés sous forme de grillages irréguliers. Cet effet est
obtenu par le tissage séparé de petites bandes de taffetas
plus ou moins espacées les unes des autres et tissées a
tour de role suivant 'aspect et la disposition. Ces rubans
donnent l'impression de la dentelle. On fait des grilles
simples et des grilles fantaisie.

Ruban fausse perle : Cet article est obtenu par un effet
de glissement du fil ou des passées (duites) de trame dans
un sens ou dans 'autre, ce qui donne au tissu du ruban
'aspect de sillages ondulés dans le sens de la chaine ou de
la trame.

Ruban point de dentelle : Ruban obtenu par une ar-
mure gaze perlée qui permet d’obtenir des effets ajourés
sans montage de tours.

APPRECIATION DE LA QUALIT]‘:} DES PRODUITS

La qualité d’un ruban se reconnait :

1) A la nature de la matiére textile employée, la soie

étant la matiére la plus chére, puis viennent la laine,
le coton et le lin.
- 2) A la nature de 'armure et aux agréments du ruban.
Les rubans & armure simple sont ceux qui ont la moindre
valeur. Les rubans faconnés et agrémentés représentent
plus de travail et sont par conséquent d’un prix plus
élevé, ainsi que les rubans velours, les rubans brodés
et brochés.

3) A Papprét qui change compléetement I'aspect du
ruban.

Pour les rubans classiques destinés a I'agrément du

J. DaNtzER et D. DE PRAT. — Tissus. II. 9

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires



https://www.cnam.fr/

130 LES TISSUS

costume extérieur, on exige seulement qu’ils ne passent
- pas a la lumiére, ce qu'on obtient par 'emploi de tein-
tures solides, et qu’ils ne se tachent pas a I’eau de pluie,
ce qui est plus difficile 4 obtenir.

Pour les rubans-mode ou rubans-nouveauté, destinés
a la toilette intérieure ou du soir, on n’exige pas de qualités
spéciales : on ne leur demande que de satisfaire au goit
du jour tout en ayant une solidité suffisante.

II. — PASSEMENTERIE

GENERALITES

La passementerie remonte a la plus haute antiquité.
Des objets de passementerie ont été trouvés dans les
tombeaux d’Egypte. Elle est originaire de 1'Orient ou
elle avait atteint une grande perfection et d’ou elle nous
est arrivée par I'Italie. En France c’est au xviie siécle,
sous le régne de Louis XIV, qu’elle atteignit son plus haut
- degré de luxe et de perfection avec les grandes tentures,
les baldaquins, les ciels de lit, la décoration somptueuse
des appartements. Les passementiers constituaient alors
un des 24 grands corps de métier. A la fin du x1xe sidcle
et au commencement de celui-ci la passementerie pour
la décoration intérieure des appartements a perdu de
son importance, mais d’autres genres se sont créés cor-
respondant & des besoins nouveaux (passementeries
pour automobiles). La passementerie pour vétement
continue toujours & se fabriquer, mais tandis qu’autre-
fois cette fabrication se faisait 4 la main elle se fait ac-
tuellement sur métier mécanique.

MATIERES EMPLOYEES

I1 n’est pas d’industries textiles qui emploient plus de
matiéres diverses que la passementerie :
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soie, naturelle et artificielle ;

laine, mohair, vigogne ;

coton teint et mercerisé ;

lin, chanvre, jute ;

fils métalliques : or, argent, cuivre, aluminium,
paillettes métalliques ; :
1 verroteries, paille, crin, ete.

CENTRES DE FABRICATION

La passementerie constitue a Paris une importante
branche de fabrication. Viennent ensuite, Saint-Chamond
et Saint-Etienne (tresses et lacets). On trouve également
des fabriques dans le Puy-de-Dome, la Haute-Loire
(Brioude), a Lyon (passementerie de soie), & Beauvais
4 Amiens, & Nimes, dans le Nord, ete.

La fabrication des lacets est surtout concentrée a
Saint-Etienne;* Saint-Chamond et a Comines (Nord).
Il s’agit d’'une fabrication trés complexe puisque la
confection d’un simple cordon de soulier ne nécessite
pas moins de 24 a 25 opérations, selon qu’il est en laine
ou soie. Cette industrie comporte en outre la fabrication
de : '

la tresse pour bordures de vétements ;

la ganse pour le costume féminin ;

X la soutache destinée & la broderie et a la passemen-
: terie ; :
le lacet pour chaussures et corsets.

CLASSEMENT DES ARTICLES DE PASSEMENTERIE

La passementerie comprend une trés grande variété
d’articles qui servent soit a ornementation du mobilier,
soit au vétement et qui ont des destinations tres diverses.
A ce point de vue on peut diviser la passementerie géné-
rale en 4 branches qui sont par ordre d’importance :
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1) La passementerie pour dames, dans laquelle rentrent
les différentes sortes de résilles, les filets, les ganses, les
~ cordons, les tresses et lacets, les franges, les rubans, les
cache-points, les boutons recouverts de tissus, les bou-
tons brodés, etc. ; les articles comprennent, suivant Ie
gout du jour et les caprices de la mode, des perles noires,
blanches ou de couleur, le jais, les paillettes métalliques
(or, argent, aliminium, cellulo, ete.).

2) La passementerie pour ameublement dans laquelle

rentrent : les lézardes, les soutaches, les girolines, les
galons, les crétes, les effilés, les franges, les gizelles, les
ganses, les capitons, les embrasses, les glands, les cordons
de tirage, la chenille, ete.

3) La passementerie militaire qui comprend les galons
de laine et de soie, la passementerie métallique avec les
épaulettes, torsades, dragonnes, ceinturons, galons mé-
talliques, ete.

4) La passementerie pour voiture qui comprend les
galons, les filets, les ganses, les poignées, les lisiéres, cor-
donnets, tresses rondes et plates, etc.

5) La passementerie pour vétements d’homme qui com-
prend les ganses, les boutons d’étoffe, les galons pour
border, lacets de chaussures, ete.

6) La passementerie d’église qui comprend surtout des
bandes, quelques rubans et quelques cordons.

Au point de vue commercial on distingue :

la passementerie de laine et de laine et soie, la passe-
menterie de soie, comprenant celle en soie artificielle ;

la passementerie de fil, qui comprend les articles
en coton mercerisé ;

la passementerie métallique qui comprend tous les
articles en or, en argent, en métal.

Au sujet de la passementerie métallique on y trouve
de l'or en « traits » et en « lames ». Il n’y figure que de
nom. En réalité ce qu'on nomme « or fin » n’est que de
I'argent’ doré, le « demi-fin » est du laiton argenté puis
doré et le « faux » est du laiton pur et simple. Le fin et le
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demi-fin servent pour les passementeries militaires, le
demi-fin et le faux pour les ornements d’église et la
passementerie pour dames, le faux pour le théatre.

Les articles de passementerie les plus courants sont :

La frange : ¢’est un ornement constitué par une bande
de tissu d’ou pendent des fils en forme d’effilés, de hou-
pettes ou garnis de pompons. On I'emploie comme or-
nement, pour les draperies d’ameublement, le mobilier
et le vétement.

Les franges se tissent I'une aprés I'autre, en réservant
entre chacune d’elles un certain espace de maniére a
laisser libres les fils de chaine qui, coupés dans le milieu
de I'espace vide, constituent la frange.

La tresse : C’est un large galon de laine qui sert & garnir
les coutures.

La soutache : C’est un petit galon généralement en soie
de quelques millimétres qui sert dans ’ameublement et le
vétement. :

La ganse : C’est un cordonnet ou un ruban en fil de laine
ou de soie employé comme ornement dans I’ameublement
ou la couture. '

Le galon : C’est une sorte de ruban épais que I'on met
sur le costume. Généralement tissé en armure chevron,
il se fait en laine, soie ou fil.

La chenille : C’est un travail de passementerie rond
et velouté qui sert en ameublement.

Le lacet : C’est un cordon étroit qu’on passe dans des
ceillets pour serrer une partie du vétement.

La lézarde : Gest un galon plat festonné des deux cotés
dont on recouvre les coutures des étoffes pour ameuble-
ment ou leurs lignes de jonction avec les bois des meubles.

Le cordon : Cest une tresse ronde ou plate qui sert
a attacher, a suspendre ou a tirer.

La cordeliére est un cordon ou une torsade qui sert a
serrer un vétement autour de la taille.

L’embrasse est un cordon ou une torsade qui embrasse
un rideau et le retient drapé sur le coté.

-
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La torsade est une frange tordue en hélice.
Les figures 71 a 77 montrent différents types de ces
articles. Dans la figure 71 la frange a est dite effilée, b a
glands et ¢ a pompons.

PROCEDES DE FABRICATION

Les articles produits par cette industrie sont, comme
on vient de le voir, extrémement variés. Il en résulte

ll'l‘ll‘““"‘l.

AN

Fig. 71. — Franges.

donec une grande diversité dans l’oumllage (’est ainsi
que 'on trouve:

a) Des rouets a retordre pour faire les ganses, les
tresses, les glands, les franges, les cordons, les embrasses,
mais le méme type de rouet ne peut pasrfaire tous ces
articles.

b) Des métiers a tisser ordinaires sur lesquels on fait
des franges par les fils de chaine et par les fils de trame
avec ou sans mécanique Jacquard.

¢) Des métiers a rubans.

d) Des métiers de haute et basse lisse avec ou sans
mécanique Jacquard pour galons et bandes.

e) Des métiers a faire la tresse ronde et tubulaire.
Ne pouvant entrer ici dans le détail d’une fabrication
aussi variée que complexe, nous nous contenterons d’ex-
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Fig. 74. — Effilé.

Fig. 76. — Galon.

Fig. 77. — Chenille.
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poser les procédés employés pour obtenir les articles-
types, c’est-a-dire ceux dont dérivent tous les autres.
On pourra ainsi se rendre compte approximativement de
cette fabrication.

Le fil guipé. — Une des premiére opérations du travail
de passementerie est le guipage qui va servir a fabriquer
presque tous les fils employés en passementerie. Le fil
guipé est un gros fil sur lequel on a enroulé en spirale
des fils plus fins qui recouvrent entierement le gros fil.
Le fil intérieur s’appelle I'ame ; il est généralement en
lin, en chanvre ou en coton. Le fil extérieur s’appelle
fil d’habillage ; il est généralement en soie, en laine, en
coton mercerisé, ou, en passementerie métallique, en
métal. Letravail de guipage est fait par desouvriers guipiers
a I'aide de machines & guiper. Cette machine comprend
essentiellement un rouleau horizontal tirant a lui le fil
destiné a servir d’ame, lequel se déroule d'une bobine.
Ce rouleau, par des engrenages appropriés communique
son mouvement a des bobines portant les fils d’habillage
qui tournent autour du fil d’ame portées par un cercle
dont ces fils traversent le centre. De la sorte les bobines
se dévident et leurs fils enveloppent I'ame.

La milanaise est un article du méme genre mais 'dme
en est plus grosse. Elle est en laine si I'habillage a lieu
avec de la soie, et en jute §’il a lieu avec du coton ou de
la laine. Elle est aussi, en plus, tordue. Les métiers a
milanaise ressemblent aux métiers & guiper, mais ils
sont, en plus, disposés pour effectuer la torsion de I’ame
et le fil d’habillage est lui-méme tordu en méme temps.

La torse est un article guipé, le plus souvent une mi
lanaise, mais dont la torsion est obtenue par un gros
rouet a retordre, analogue a celui employé en retorderie.

La chenille qui est également employée dans beaucoup
d’articles, est faite avec le métier a chenille.

On appelle chenille un double fil tordu entre les fils

4duquel se trouvent engagés les brins d’autres fils (soie,
coton, ete.), retenus par les plis de la torsion et formant
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par leur ensemble un poil hérissé et coupé comme celui
du velours. Le métier comprend un fil métallique sans
fin passant sur deux poulies et marchant horizontale-
ment : il sert en quelque sorte de guide a deux fils se
déroulant de deux bobines et attirés a distance par deux
rouets destinés a leur donner, chacun, une torsion. Ils
passent ensemble au centre d’un cercle rotatif sur lequel
se trouvent les bobines qui portent les fils destinés a
faire le poil. Le cercle tournant, le fil de ces bobines
s’enroule autour des 2 fils droits, les enveloppant tous
deux a la fois. Les 2 fils ainsi couverts et séparés par une
régle métallique le long de laquelle ils glissent, viennent
passer pres d’un couteau qui s’engage entre eux et qui
coupe le poil. A ce moment précis un 3¢ fil, venant d’une
autre bobine, s’enroule autour du premier et un quatriéme
autour du second pour lier le poil sur chacun d’eux. On
fait done toujours deux chenilles a la fois. Le poil coupé
se redresse, orienté qu’il est dans tous les sens par la
torsion du double fil.

Avec les fils guipés, les milanaises, les torses, les ganses
et, dans quelques cas les chenilles, on fait beaucoup
d’articles de passementerie.

Les rubans, les bandes, les galons, les lézardes, les
sangles sont tissés avec des métiers a la barre identiques a
ceux employés en rubannerie et dont nous avons parlé
plus haut. Ils sont en haute ou basse lisse et sont munis
d’une mécanique Jacquard ou non suivant les genres.
Certains de ces métiers n’ont pas d’ensouple : les fils
de chaine se déroulent de bobines que I’on remplace au
fur et & mesure de leur épuisement, de sorte que la piece
est sans fin. Les fils de coton ou de laine sont souvent parés
avant tissage. Les sangles sont encollés aprés leur achéve-
ment.

Les franges. — Les tétes de franges, dans les franges
ordinaires, sont faites également au métier a la barre,
mais les fils de chaine n’occupent pas toute la largeur
de la partie du métier affectée a une frange. Du coté
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qui doit étre frangé les duites dépassent la chaine de
beaucoup et vont former comme une sorte de lisiére
sur une simple ficelle (ou quelquefois un fil métallique)
qui se déroule avec la chaine. Quand la piéce est terminée,
des ouvrieres achévent les franges a la main, c’est-a-dire
qu’elles tirent la ficelle de lisiére et coupent les boucles
de trame qui contournaient cette ficelle. La frange est
faite. Quand on la laisse telle quelle elle prend le nom
d’effilée. Mais il est rare qu’on la laisse ainsi et le plus
souvent on I’enjolive en y faisant des nceuds, en y ajoutant,
des glands, des pompons, des pomponnettes

Les franges torsées sont faites sur un métier speclal
qui présente la particularité d’avoir un crochet qui vient
chercher le fil de trame d’un coté de la chaine pour le
tirer de 'autre coté a vide comme pour avoir une duite:
dans le mouvement de recul 11 lui fait subir une torsion,
ce qui fait une torse.

Les tresses plates ou tubulaires et les cordons tressés
sont faits au métier a tresser (fig. 78). Dans ce métier
un plateau circulaire présentant des encoches, également
espacées sur sa périphérie, tourne a fleur de table au
milieu d’une table qui recouvre le mécanisme moteur ou
transmetteur des roues dentées. Dans ces encoches se
trouvent engagées des broches verticales mobiles pouvant
recevoir des bobines. Lorsque le plateau tourne, les
broches changent d’encoches de facon a passer dans toutes
les encoches I'une apres I'autre tout en restant verticales
et en se dévidant de leur fil. Elles font donc le tour du
plateau ; mais ce mécanisme est disposé de telle sorte
~qu’elles se croisent, car il y en a qui vont en sens inverse,
entrainées par un autre plateau situé sous le premier : C’est
ce qui produit le tressage de leurs fils. Les extrémités
libres de ces derniers ayant été fixées en un point situé
au milieu et au-dessus du plateau rotatif, lorsque celui-
ci est mis en mouvement, la tresse se fait d’elle-méme
et on n’a qu’a tirer vers le haut pour enrouler ce qui est
déja fait au fur et & mesure du travail.
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Point de Milan. — Le métier qui fait cet article est
un métier a tresser analogue au précédent. Le point de
Milan se fait sur les boules en bois qui servent de téte
aux glands & bon marché. Elles sont aussi habillées :
quand une boule est recouverte, 'ouvriére engage une

Fig. 78. — Métier a tresser (57 fuseaux).

autre boule entre les fils pendant la marche méme et
ainsi de suite.

Les cordons, les cdblés, les torsades sont faits avec des
rouets a retordre analogues & ceux employés en corderie
et le travail est & peu prés le méme, sauf que I'on procéde
quelquefois & un habillage en méme temps. A cet effet, un
ouvrier ayant des bobines d’habillage embrochées sur
un plateau qu’il porte devant lui marche le long de la
corde en train de se faire pendant qu'une ou plusieurs
de ces bobines se dévident.

Les cordons de tirage pour stores sont fabriqués autre-
ment : ils sont formés d'une ame en jute entourée d’un
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tressage et faits sur le métier a tresser. Quelques-uns sont
sans Ame ; alors I’entrelacement est fait d’une facon plus
compliquée, de maniere & donner de la solidité.

L’enjolivage est une partie du travail de la passemen-
terie qui est fait a la main et qui consiste & faireles glands,
les jupes d’embrasses, le point de milan autour des boules
de glands.

Le lacet est fait sur des métiers & fuseaux, analogues
au métier a tresser, qui se composent de plateaux tour-
nants sur la circonférence desquels sont montés des fu-
seaux, ou bobines creuses, traversés par un axe en fer.
Les fils a tresser pour lacets sont enroulés sur les fuseaux
qui peuvent tourner sur leur axe et le double mouvement
de rotation des disques et des fuseaux détermine le
tressage des fils.

APPRECIATION DE LA QUALITE DES PRODUITS

La valeur d’un article de passementerie se détermine
d’apres :

a) La valeur des matiéres premieres employées a sa
fabrication : la passementerie de soie est celle qui a le
plus de valeur, viennent ensuite celle en laine, puis celle
en coton. Zage, _

b) La nature du travail. Les articles qui comportent
des dessins compliqués et des enjolivures faites a la
main sont les plus appréciés mais sont également ceux
qui ont le plus de valeur.

¢) La solidité et 'emploi. Certains articles, tels que les
cordons de tirage, demandent & étre solides ; d’autres,
tels que les franges ne requiérent qu'un bon usage.
En général les articles qui sont tissés serrés et en fil de
bonne qualité seront ceux qui feront le plus d’usage.
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CHAPITRE VIII

TISSUS GAOUTCHOUTES ET ENDUITS
LINOLEUM ET TISSUS CUIR

I. — TISSUS CAOUTCHOUTES

Les tissus caoutchoutés sont des étoffes tissées avec
des fils textiles et recouverts d’une couche mince de
caoutchouc en vue de les rendre imperméables a I'eaun
et aux gaz.

Leur fabrication comporte deux parties distinctes :

A. — La fabrication de la gomme.
B. — L’enduction sur le tissu.
A. — Fabrication de la gomme

Pour fabriquer la gomme il y a lieu tout d’abord de
transformer le caoutchouc brut ou naturel en un produit
de consistance molle pouvant s’appliquer facilement
sur le tissu.

A cet effet, les différentes opérations que 'on fait subir
au caoutchouc naturel sont les suivantes :

1) Ramollissage. — Il consiste & faire tremper le caout-
chouc dans de I'eau chauffée a 80° par un jet de vapeur ;
2) Découpage. — 1l se fait a la main en morceaux de
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2 a4 3 centimétres d’épaisseur, ou mécaniquement au
moyen d’un rabot ou d’une scie circulaire. Le rabot se
compose d’un tambour muni de lames tranchantes placées
obliquement et tournant a grande vitesse. La scie circu-
laire non dentée baigne dans une auge remplie d’eau.

3) Déchiquetage et lavage. — Ces opérations consistent
a soumettre le caoutchouc brut, préalablement ramolli,

-

Fig. 79. — Laminoir laveur.

découpé ou non, a l'action de puissantes machines qui
I'écrasent en présence d’eau et le débarrassent des im-
puretés qu’il peut contenir.

11 existe divers types de machines qui font ce travail.
Le plus simple est représenté par la figure 79.

Il comporte 2 cylindres cannelés de 30 centimétres
de diamétre sur lesquels on fait arriver de I’eau pour en-
trainer les impuretés légéres; telles que le bois, les frag-
ments d’écorces, les matiéres terreuses, ete., quise trouvent
dans le caoutchouc brut. Il en sort une feuille de caout-
chouc de 25 & 35 millimétres d’épaisseur que Ion passe
ensuite dans un autre appareil du méme genre, comportant
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une paire de cylindres lisses dont on peut régler I’écarte-
ment. Aprés plusieurs passages dans cette derniére ma-
chine, dont on rapproche progressivement les cylindres,
eau a complétement entrainé les impuretés contenues
dans la gomme, et I'on a, finalement, un ruban ou une
bande de gomme de 1 millimdtre d’epalsseur.

4) Séchage. — Les bandes de caoutchouc ainsi pré-

Fig. 80. — Laminoir mélangeur.

parées sont portées au séchoir dont il existe de nombreux
systemes, soit a Iair libre, soit par le vide. Le systéme le

plus simple consiste en une chambre dont la température -

~ est de 27° et dans laquelle on suspend les bandes sur des

~ traverses de bois pendant un temps suffisant.

Le caoutchoue que I'on emploie dans la fabrication
des tissus caoutchoutés est celui appelé : Para. On le :
mélange généralement avec du factice noir, du soufre
et de la résine. :

Ce mélange se fait dans un laminoir mélangeur (fig. 80)
qui se compose d’une paire de cylindres chauffés a la
vapeur. Le caoutchouc seul passe 5 a 6 fois entre les
cylindres de cette machine chauffés a 60 a 80°. 11 se
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ramollit, tout en restant trés nerveux. L’ouvrier, placé
devant la machine, incorpore au caoutchouc le factice
noir (ou de couleur) au fur et & mesure que la matiére
passe entre les cylindres, la saupoudre avec de la résine,
ajoute du soufre, resserre les cylindres et fait passer
plusieurs fois le mélange entre les cylindres. Il en sort
une bande de 1 millimétre & 1 mm, 5 d’épaisseur.

5) Trempage a la benzine. — Cette bande ou feuille est
ensuite trempée dans la benzine, jetée dans un bac en
tole, puis arrosée de nouveau de benzine, de facon a
dissoudre complétement le caoutchouc et & obtenir une
dissolution presque liquide.

Cette dissolution est enfin passée entre des cylindres
lisses & vitesse différentielle, de fagon & réduire compléte-
ment par le broyage les petits corps durs qui pourraient
rester encore dans le mélange.

On obtient ainsi une gomme de consistance molle qui
sert a ’enduction des tissus.

B. — Enduction sur le tissu

Il existe deux manieres d’incorporer le caoutchouc
aux tissus :

1. — Par calandrage.
2. — Par dissolution et enduction.
1. — CALANDRAGE POUR TISSUS INDUSTRIELS

Le calandrage s’emploie pour les tissus servant aux
besoins industriels tels que courroies, joints, tuyaux
d’arrosage, pneus d’auto et pour quelques tissus servant
dans I’habillement tels que ceux avec lesquels on con-
fectionne les bourgerons de mineurs, les gros manteaux
de cochers, les tissus pour chaussures caoutchoutées.

Le procédé consiste a faire pénétrer une feuille de
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gomme mince ou une pite de gomme dans les interstices
d’une toile par une pression trés forte. On utilise pour
cette fabrication une calandre spéciale (fig. 81) a 3 rou-

-
M S A o

Gt b

e -

Fig. 81. — Calandre a 3 rouleaux pour tissus industriels.

leaux. Ceux-ci, en acier, sont creux et peuvent étre chauf-
. fés a la vapeur ou refroidis par de I'eau froide. Celui du '
| milieu est commandé directement par un moteur de P
] 15 a 20 HP ; il entraine les autres par engrenages. Le
cylindre du milieu a une vitesse double de celle des
autres cylindres. l
La toile a enduire convenablement tendue et guidée, s
passe entre les deux premiers rouleaux en se déplacant l
horizontalement. En méme temps, on introduit la feuille il
ou la pate de caoutchouc en la placant sur le tissu et entre
les 2 rouleaux. Cette pate pénetre ainsi dans I'étoffe par
suite de la pression exercée par les rouleaux et aussi par
suite du frottement énergique qui résulte de la différence

d e vitesse des cylindres.

J. DANZER et D. DE PRAT. — T'issus. I1. 10
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Dans la fabrication de la courroie caoutchoutée, la
toile ainsi obtenue est repliée plusieurs fois sur elle-méme
suivant I'épaisseur définitive qu’on désire lui donner. Elle
est ensuite cousue et enfin pressée dans un moule en
fer & une température de 1400°.

2. — ENDUCTION POUR VETEMENTS

I’enduction s’emploie pour les vétements imper-
méables. Elle consiste a. étendre sur le tissu une couche
de gomme dissoute dans la benzine. :

Les gommes claires étant bien dissoutes, c’est-a-dire
formant une péte aussi homogéne que possible, sont

Fig. 82. — Machine a caoutchouter les tissus.

soumises a l'action d’une malaxeuse. Cette- opération
dure une heure en.moyenne. La gomme ‘passe ensuite
a une broyeuse, puis au métier a caoutchouter.
Dans ce métier (fig. 82) le tissu & caoutchouter se
déroule de a. On applique a la main, en f, la gomme li-
. quide contre le couteau b réglabe, de maniere a faire un
bourrelet de 8 & 10 centimétres de diametre. Le tissu se
recouvre ainsi d'une premiére couche de caoutchouc.
En passant sur la boite & vapeur ¢, la benzine s’évapore,
le tissu se seche et finalement s’enroule en d. On recom-
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mence cette opération 8 & 10 fois suivant le poids de
gomme par metre carré, variable de 300 & 900 grammes.

Les tissus ainsi enduits par dissolution sont soumis a un
séchage a I'air chaud pour éliminer les derniéres traces
de benzine, puis ils sont vulcanisés par les vapeurs d’'une
dissolution de chlorure de soufre et de sulfure de carbone
a une température variable suivant leur qualité et finale-
ment ils sont désinfectés par du gaz ammoniaque pour
étre livrés enfin a la confection.

Les tissus caoutchoutés enduits comprennent deux

catégories :

a) Les tissus simples avec enduction & I'intérieur. Dans
ce genre, on trouve toutes les fantaisies, depuis la dra-
perie, les lainages jusqu’aux sous-vétements et velours
employés principalement pour dames.

b) Les tissus doubles dont la couche de gomme se
trouve placée a I'intérieur, c’est-a-dire entre le tissu et la
doublure. Ce sont les plus employés; ils permettent de
donner au vieil Ulster d’autrefois I’apparence d’un véte-
ment ordinaire, qui peut, par conséquent, étre porté en
tout temps et par tout le monde.

Les tissus qui sont le plus généralement employés dans
cette fabrication sont les croisés, les serges, et gabar-
dine-laine ou coton.

CENTRES DE FABRICATION. EmPLOIS
QUALITE DES PRODUITS

Les centres de fabrication des tissus caoutchoutés
sont Clermont-Ferrand, les environs de Paris, le départe-
ment du Nord (Roubaix, Halluin), de la Seine-Inférieure,
de I'Orne et de I'Oise.

Les tissus caoutchoutés s’emploient pour la fabri-
cation des :

a) Vétements extérieurs, imperméables, manteaux,
capuchons, pélerine et dans la confection. d

b) Sous-vétements, culottes, couches, dessous de bras,
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literie d’enfant, etc. Dans ces derniers emplois, ils sont
vendus au métre courant en petite largeur.

Les conditions que doit remplir un tissu caoutchouté
de bonne fabrication sont les suivantes :

1) La dissolution de caoutchouc doit avoir bien pé-
nétré dans tous les pores du tissu pour assurer une im-
perméabilité parfaite. Celle-ci peut étre mesurée par
les procédés que nous avons indiqués précédemment
(vol. I).

2) L’étoffe doit rester souple et se plier facilement aux
endroits ou ont lieu les frottements ordinaires. Le grain
du tissu ne doit pas avoir été écrasé par le calandrage.

3) La nuance du tissu ne doit pas avoir été altérée par
le travail d’induction.

II. — TISSUS ENDUITS DE FACTICES

A coté des tissus caoutchoutés proprement dit se
trouve une catégorie de tissus, également imperméables
a Peau et aux gaz, mais dont 'imperméabilité n’est pas
obtenue par du caoutchoue, calandré ou enduit, mais
par I'emploi de gommes factices.

On donne la dénomination de gommes factices a des
produits plus ou moins plastiques et élastiques mais qui
sont assez imperméabilisants et qui ne sont que des huiles
de lin ou de noix, en un mot des huiles grasses rendues
siccatives au moyen de la litharge ou de quelque autre
oxyde de plomb et additionnées de matieres colorantes.
A cet effet on fait bouillir avec précaution pendant un
quart d’heure dans un pot de terre vernissé 25 centimetres
d’huile de noix, un morceau de litharge de la grosseur
d’une noix et une égale quantité de matiere colorante
(noir de fumée, mine orangée, etc.). On laisse reposer
le mélange et on le filtre a travers un linge. L’application
s’en fait sur le tissu de la méme maniére et sur la méme
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machine que celle employée pour I'enduction des tissus
caoutchoutés.

Ce qui caractérise ces tissus, c’est que la couche im-
perméabilisante est extérieure : ce qui donne au vétement
ainsi confectionné un aspect brillant et ciré et une odeur
d’huile cuite trés caractéristique. Ce sont ces tissus qui
servent a la confection d’ « imperméables » bon marché
sur lesquels la pluie glisse sans laisser de traces. Dans ce
genre de vétement tout confectionné, pour éviter que
I’eau ne péneétre aux endroits des coutures, celles-ci sont
cachées par des bandes de méme tissu rapportées et
collées a la gomme de caoutchouc ou a la gomme factice.
Dans les articles bien confectionnés certaines parties
soumises a des frottements sont renforcées. La valeur
de D'article se détermine par la force et I'épaisseur du
tissu qui sert de fond au factice et par la qualité et I'épais-
seur de celui-ci.

Les factices sont vulcanisés absolument comme le
caoutchouc naturel par le soufre et le chlorure de soufre.

Dans la fabrication des tissus traités par les factices
rentrent :

1. — LA TOILE CIREE

(’est un tissu de contexture variable qu’on enduit d’une
pate plus ou moins fine et qui sert pour tapis de table,
de pied, bonnets de bains, tabliers, bavettes, etc.

L’enduit dont on se sert est composé d’huile de lin
cuite et d’ocre jaune pour former une pate plus ou moins
epalsse qu’on apphque sur le tissu, généralement en coton.

" A. — Pour les piéces de grandes dimensions :

1) On enduit le tissu brut & I'aide de récloirs qui ré-
partissent le plus régulierement possible la pate.

2) On laisse sécher le tissu ainsi enduit, et, pendant
le séchage, des ouvriers en égalisent la surfac et la poncent
au moyen de blocs de pierre ponce collée en masse dans
du platre. .
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pour les toiles imprimées en se servant de planches
gravées sur bois ou sur laiton.

4) Aprés impression on séche le tissu a DPétuve et
finalement on le vernit sur la couleur.

B. — Les toiles cirées pour couvertures de table
se font &4 la main mais surtout mécaniquement. Celles
a la main s’obtiennent en tendant le tissu de fond sur un
cadre de dimensions appropriées, puis :

1) On les enduit de la pate comme précédemment,
on les racle puis on les ponce et on les sdche.

2) Des ouvriers spéciaux qui travaillent & facon y font,
a la main, avec des pinceaux et des outils spéciaux des
dessins 1m1tant les bois ou les marbres comme font les
peintres décorateurs sur les boiseries.

3) On séche le tissu et on le vernit au pinceau.

La plupart de ces toiles sont rondes. Quelquefois elles
sont découpées en écailles sur leur pourtour ou ajourées
a certains endroits. Dans certains cas elles sont méme
refroussées par des filets ou des dessins de couleur ou
autres qui en augmentent la valeur.

L’envers de ces articles est quelquefois gratte ou drapé,
ce qui s'obtient en saupoudrant cette face avec de la
tontisse de laine teinte que l'on y fixe par un enduit
visqueux.

Les tabliers, bavettes, bonnets de bain, etec...., sont
généralement obtenus avec un tissu de gaze que I'on re-
couvre de couches trés minces d’huile de lin que I'on fait
ensuite sécher.

Mais les toiles cirées se font surtout mécamquement
afin de pouvoir étre vendues a des prix avantageux.
Cette fabrication mécanique comporte les opérations
suivantes :

1) Les tissus de fond sont grillés a 'aide de machines
spéciales, dites « grilleuses », comportant des rampes a
gaz que I'on allume et sur lesquelles on fait passer rapide-
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ment les tissus pour briler les duvets qu’ils portent et pour
rendre leur surface lisse et bien nette.

2) Les tissus ainsi préparés sont calandrés ou repassés
en passant a cet effet dans des machines du genre de celle
qui est employée pour le caoutchoutage des tissus afin de
rendre bien lisse la surface devant recevoir I’enduit.

3) On passe a la machine & enduire a peu prés analogue
a celle employée pour les tissus imitation-cuir et dont
la figure 83 donne une idée.

L’enduit est I'huile de lin cuite & laquelle on a ajouté

Fig. 83. — Machine a enduire & la racle.

“des matiéres colorantes comme de I'ocre pour avoir une
teinte jaune, ou du lithophone, mélange de sulfure de
zinc et de sulfate de baryte, pour avoir une teinte blanche.

4) Cette premiere couche d’apprét ayant été séchée
par le passage du tissu a I’étuve, on ponce alors ce dernier

a 'aide d’une machine a poncer (fig. 84) dont I’organe prin-

- cipal et essentiel est un cylindre muni sur sa surface de

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires



https://www.cnam.fr/

152 LES TISSUS

briques de pierre ponce qui frottent Penduit afin d’en
régulariser la surface.

e 5) Le tissu passe alors a nouveau sur la machine a en-
duire pour recevoir une nouvelle couche d’enduit que
Pon séche, puis une troisieme, et ainsi de suite, jusqu’a
7 ou 8 quelquefois. En tout cas plus les pellicules ainsi

-

Fig. 84. — Machine & poncer.

superposées progressivement sont minces, plus le tissu
enduit est solide et a de valeur.

6) Le tissu se rend ensuite & un séchoir de grandes di-
~mensions, pouvant contenir jusqu’a 1.800 métres de
tissu, déroulé et suspendu sur des baguettes ou sur les-
quelles se forment de longs plis successifs, Ces baguettes
portant les plis sont entrainées mécaniquement par des
chaines sans fin qui transportent automatiquement ce

tissu dans I'étuve. . 3
7) Le séchage de la derniére couche étant terminé, la
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A

toile- passe ensuite & la machine & gaufrer, représentée
par la figure 85. C’est une sorte de calandre dont un des
cylindres qui est métallique porte le dessin gravé, et
un autre cylindre, en papier comprimé presse la toile en-
duite sur le rouleau gravé. La t01]e cirée monochrome est
ainsi terminée.

Les toiles cirées, décorées de dessins de plusieurs cou-

Fig. 85. — Machine a gauffrer & 3 cylindres.

leurs, subissent 'opération de I'impression. A cet effet
elles passent sur des machines & imprimer analogues
a celles employées pour I'impression des tissus et dont
la figure 86 donne un type, enfin les toiles cirées sont
vernies et séchées.
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CENTRES DE FABRICATION, USAGES COMMERCIAUX
QUALITE DES PRODUITS

Les centres de fabrication de la toile cirée sont dans le %
centre de la France et dans la région parisienne.

Ces toiles se vendent soit a la piéce quand il s’agit de
petits articles de toilette et de nappes de table comportant
un dessin d’ensemble. Soit au métre courant.

Les dimensions commerciales des nappes de table avec
dessin d’ensemble sont : 1 m. 20 X 1 m. 20 et 1 m. 40 X
1 m. 40 et des devants de toilette : 0 m. 50 x 1 m., F
Om.68 X 1 m.14 et 0O m. 91 x 1 m. 35. ,,{ b

La toile cirée, unie ou comportant des dessins & répéti-  §
tion, tels que des motifs géométriques ou autres, se vend — §
au métre courant dans les largeurs suivantes : 0 m. 50, ‘
- 0 m. 60, 0 m. 70, 0 m. 80, 0 m: 96, 1 m. 20 et 1 m. 40.

La toile cirée dénommée extra forte est celle dans la-
quelle le tissu de fond est constitué par un croisé trés serré.

Les qualités que doit présenter une toile cirée de bonne
fabrication sont les suivantes :

a) Etre résistante et, pour cela, avoir une épaisseur
suffisante” qui permette un long usage : cette épaisseur
se mesure par la qualité du tissu qui sert de fond et par
la couche d’enduit. :

b) Ne pas se déformer, c’est-a-dire ne pas former de
| poche persistante sous la pression des 2 pouces réunis.

¢) Etre souple, c’est-a-dire qu’elle ne doit pas se casser
ni se fendre ni faire d’éraillures quand on la plie soit sur
sa face endroit, soit sur sa face envers.

d) Ne pas présenter de défauts extérieurs, tels que
grosseurs, surépaisseurs, rigoles sur la partie enduite.

9. — LA MOLESKINE

La moleskine est une toile cirée qui n’est enduite que
d’un coté et on teint en brun clair le coté non préparé
pour imiter I'envers du cuir.
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La moleskine est employée dans I’ameublement pour
couverture de sieges, capitonnage des autos et wagons,
capotes de voitures d’enfants, ete.

Elle se fait en mat ou en brillant. Elle se vend au métre,
en 100, 120 et 140 de large. :

3. — TIssUsS PHARMACEUTIQUES
TAFFETAS GOMMES

Les tissus pharmaceutiques se font en coton, lin ou
soie. Ces articles sont enduits sur I'une de leurs faces
d’une substance médicamenteuse convenable. On em-
ploie également le papier et la baudruche (papier épis-

pastique). |
~ Le plus connu de ces tissus est le sparadrap que I'on
fait en tissu de coton ou de soie, que I'on enduit sur une
seule face d’une couche uniforme de matiere adhésive
et souple. Cette masse se dépose sur I'étoffe en employant
deux procédés : tantdot par un couteau en ayant soin
de tenir le tissu bien tendu et en disposant rapidement
une ou plusieurs couches d’emplitre fondu, tantdt par le
sparadrapier, appareil dans lequel la matiere fondue est
versée entre des lames métalliques fixes qui laissent glisser
au-dessous d’elles la toile que ’on tire régulibrement.

Au point de vue des substances médicamenteuses qui
sont incorporées a la toile, on distingue deux sortes de
sparadraps : les uns sont excitants, les autres calmants.
Le sparadrap le plus employé est celui a I'emplatre de
diachylum fait avec un mélange d’emplitre simple de
poix, de cire jaune, de térébenthine et de diverses gommes ;
il sert surtout a réunir les bords des plaies faites avec
section de la peau.

On emploie encore des sparadraps, au thapsia, vési-
cants, a la colle de poisson (taffetas d’Angleterre en
- baudruche).

Les taffetas gommés sont des étoffes de soie rendues
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imperméables au moyen d’huile de lin siccative. Le tissu
de fond est de la florence ou de la gaze. On plonge Iétoffe
dans 1’huile un certain nombre de fois et on fait sécher,
aprés chaque immersion, dans une étuve chauffée a pres
de 1000.

Pour les taffetas gommés servant aux pansements,
on remplace la litharge par des sels de magnésie ou de
manganese.

4, — BACHES ET PRELARTS

Les baches et prélarts sont des tissus de lin, de chanvre
et surtout de jute qui sont recouverts d’'une couche de
goudron. (Cest pourquoi on les appelle également : toiles
goudronnées.

Le goudron de houille qui est employé pour cette fabri-
cation doit étre exempt de ses matiéres les plus volatiles,
ce qui est obtenu par un bouillage. Ce bouillage est une
opération qui doit étre conduite avec certaines précau-
tions, tant en raison des dangers d’'incendie et de I'in-
flammabilité des vapeurs qui se dégagent qu’en raison de
P’odeur désagréable produite.

Les béches sont étendues entre deux rouleaux qui
maintiennent une tension assez forte et uniforme. Des
crochets la tendent sur les cotés. Deux méthodes sont
employées pour étendre le goudron : le procédé a la main
et le procédé mécanique. Le premier est seulement pra-
tiqué sur de petites baches : 'ouvrier étend le goudron
au moyen de brosses qu'il fait aller et venir. La partie
de béche qui a été imprégnée passe ensuite sur une plaque
de métal chauffée et on égalise a la main I'épaisseur de la
couche. Dans le procédé mécanique, on cherche a donner
a la couche de goudron une épaisseur toujours constante.
A cet effet les étoffes passent entre deux rouleaux dont
celui du dessous baigne par moitié dans le goudron, comme
Pindique la figure 87 a, ou dont celui du dessus recoit
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le goudron d’un réservoir réglé par un robinet, figure 87 b,
ou par un dispositif comme celui indiqué sur la figure 87 ¢
dans lequel : ;

. W. — Rouleau de tissu a imperméabiliser.

* X. — Rouleau chargé de goudron.
K. — Boite en fer contenant le goudron chauffé a 3000,
P. — Obturateur réglant le débit de goudron a faire
tomber sur le rouleau X.

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires
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R. — Bac recevant 'exces de goudron détaché de X.
B. — Brosse qui tourne rapidement et régularise la
couche de goudron.

Apres imprégnation, le tissu est mis @ sécher dans des
chambres de séchage bien aérées et en le suspendant.
On emploie aussi un mélange de goudron avec du savon
de chaux et quelquefois on ajoute du caoutchouc pour
donner de l'élasticité. On emploie également de l’huile
de goudron de bois mélangée avec son poids de cire jaune.

Généralement le goudronnage ne se fait que sur un
seul ¢oté. Mais on fait également des bAches goudronnées
des deux cotés, mais, outre qu’elles sont lourdes, elles
ont l’mconvement Iorsqu elles sont en contact avec des
objets, de déposer sur ceux-ci une partie de leur goudron
en-dessous lorsqu’il fait trés chaud.

Une bache bien fabriquée ne doit pas laisser passer de
jour si on la regarde du coté du soleil, car les cylindres
métalliques entre lesquels elle a passé doivent avoir
bouché tous les trous. Elle doit étre imperméable a I'eau :
pour s’en assurer, on forme une petite cuvette et on y
laisse séjourner de I'eau qui ne doit pas passer au travers.
Enfin, elle doit conserver une souplesse parfaite et elle
ne doit pas craquer quand on la tire violemment.

Les bAches sont généralement faites de plusieurs lés
assemblés cote a cote par une couture qui doit prendre

les 2 lisiéres et les maintenir fortement adhérentes.

Quelquefois une surépaisseur de tissu est ajoutée aux
endroits des coutures. Les trous avec ceillets, qui sont
faits sur les lisieres et aux coins de la bache pour per-
mettre de passer une corde d’amarrage, sont générale-

~ ment renforcés par une double toile.

Le centre de fabrication de ces béiches est dans les
départements du Nord et de la Somme, dans les grands
ports de mer et aux environs de Paris:

A coté des baches goudronnées, qui sont utilisées pour
la couverture des wagons, pour la conservation a I'abri
de Peau de marchandises sur quai et autres emplois

-
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analogues, il existe des baches, dites baches a enduit noir,
‘qui servent & la couverture de surfaces moins grandes,
telles que camions-autos, véhicules et charrettes de cam-
pagne, étalages.

Les toiles qui servent a la confection de ces articles
sont en pur lin ou pur chanvre et sont enduites d’huile
de lin. La meilleure huile de lin est celle de pays, mais a
cause de son prix élevé et de sa rareté, on emploie de
I’huile de lin de Bombay, qui, bien traitée, donne encore
de bons résultats. L’huile de lin Plata employee également
dans cette fabrication, est inférieure.

L’huile est mise a cuire & une température élevée. On y
ajoute les ingrédients nécessaires pour la transformer
en huile siccative. L’huile cuite, aprés avoir été mélangée
de noir de fumée, est appliquée sur la toile en plusieurs
couches qui sont séchées lentement a I'air et qui ne sont
appliquées que lorsque la précédente est parfaitement
seche. Enfin le tout est recouvert d’un vernis qui en
assure un aspect flatteur pour la vente.

Une bonne toile ainsi fabriquée doit étre souple, par-,
faitement seche et bien brillante. Elle ne doit jamais
repousser au gras, ni devenir poisseuse ou collante.

1

5. — TISSUS ENDUITS POUR CAPOTES D’AUTOS

Dans la fabrication de ces tissus, on combine 'emploi
du caoutchouc avec celui de la nitro-cellulose.

On opere de la fagcon suivante. On prépare un mélange
de caoutchouc de la maniére ordinaire dans un mélangeur.
On le dissout dans des malaxeurs verticaux en employant

Pessence comme agent de solution. On. applique les
couches nécessaires de cette gomme sur le tissu, au métier
a gomme ordinaire et on double le tissu.

La nitro-cellulose est dissoute dans des solvants con-
venables (acétone), et, pour lui donner de la souplesse,
on ajoute une huile non siccative, telle que de I'huile de
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ricin. Pour colorer et charger I’enduit, on broie le pigment
dans cette huile et on ajoute la pate a la solution de
nitro-cellulose. L’enduit obtenu est appliqué sur le tissu
gommé doublé sur des métiers a gommer habituels,a
récupération de solvants. ;

Le tissu enduit passe & la « maroquineuse » pour lui
donner le grain désiré. Puis, on applique-une couche
finale de vernis clair & la nitro-cellulose.

La vulcanisation de cet enduit n’étant pas possible,
il faut ehoisir avec soin les constituants du mélange,
de fagon a obtenir le meilleur vieillissement naturel. Le
meilleur essai de vieillissement du produit fini est en effet
celui de I'exposition effective a I'extérieur.

Les tissus fabriqués par ce procédé donnent un produit
ayant un brillant permanent, un grain excellent et une
bonne résistance aux conditions atmosphériques.

Cette fabrication est concentrée dans les centres de
fabrication des tissus caoutchoutés.

Ces tissus se fabriquent en 1 m. 205 1 m. 40, 1 m. 80
et 2 métres.

III. — TISSUS IMPERMEABLES (1)

Les tissus caoutchoutés et les tissus enduits sont,
comme nous ’avons vu, des tissus qui sont imperméables
a I'eau et aux gaz, plus particulierement a Iair.

Quand il s’agit de vétements, 'imperméabilité a Pair
est un inconvénient sérieux. Elle ne permet pas a l'air
chaud qui se dégage du corps humain pendant la marche
d’étre évacué : il résulte de ce chef une géne suivie de
transpiration cutanée qui a fait éliminer I’emploi des tissus
caoutchoutés. '

On a donc cherché a faire des tissus qui soient imper-

(1) Cf. Les Tissus imperméables par D. de Prat. Librairie Poly-
technique Ch. Béranger, Paris.

J. DantzER et D, DE PrAT. — T'issus. 11. 4
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méables a I’eau, mais perméables a I'air. Ce sont de ces
tissus imperméables dont nous allons parler. ‘

La fabrication de ces tissus comporte application

sur I'étoffe des substances les plus diverses qui sont

hydrofuges, solubles dans un liquide autre que l'eau

pour pouvoir étre étendues a leur surface, qui possedent
une certaine souplesse et enfin qui n’altérent ni la fibre
ni la couleur du tissu.

Les produits hydrofuges les plus employés pour 'imper-
- méabilisation des tissus sont :
A. — Les sels métalliques ;
B. — Les paraffine, gélatine, tanin, etc...

A. — Imperméabilisation par les sels métalliquds

R

Les sels les plus' employés sont :

1) Les sels d’alumine. Le plus employé est l’acétate
d’alumine. Ce produit doit titrer de 2° a 5° Beaumé.
Voici comment on opére : on laisse le tissu pendant
24 heures dans une solution d’acétate d’alumine, chaude
a 350 ou 38° C. La température ne doit pas dépasser 38°
car, autrement, il se formerait un précipité d’acétate
basique. On compte 425 grammes d’acétate pour
1.000 meétres d’étoffe. On séche ensuite a Pair chaud. On
savonne le tissu dans une solution a 5 9%, d’un savon
neutre. Aprés savonnage, I'étoffe est passée dans une
solution d’alun ou de sulfate d’alumine a 1° ou 1°5 B.
L’étoffe est ensuite rincée et séchée.

Voici un autre procédé quand il s’agit d’imperméa-
biliser des vétements confectionnés : le vétement, bien
nettoyé, battu et brossé est plongé d’abord dans un bain
d’eau de pluie, contenant 3 %, d’alun, & 60°. Aprés une
demi-heure le vétement est suspendu sur un porte-man-
teau jusqu’a ce qu’il soit bien sec : ce qui demande une
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journée. Puis on le passe dans un second bain d’eau de

pluie additionnée de 1 9%, d’ammoniaque. On rince &
I'eau pure et on fait sécher a nouveau. Enfin on passe

- le vétement dans un troisiéme bain formé de benzine

et d’essence, en parties égales, auxquelles on ajoute 2 %,
de paraffine fusible & 500 et 1 9, de vaseline jaune, ces
deux derniers corps doivent étre tiedes quand on les mé-
lange au bain. On ajoute a ce dernier bain la matidre
colorante, si 'on veut modifier la teinte du vétement.
On laisse ensuite sécher et le vétement est prét a étre
porte.

Quand il s’agit de lainages, I'alumine est utilisée sous

forme de lactate, d’acétate ou de formiate, seule ou en

combinaison avec du savon. On a aussi recours a I'alun
et & la colle rendue insoluble par le tanin. On emploie
les proportions suivantes : 50 kilogrammes de‘colle géla-
tine, et 50 kilogrammes d’alun dans 450 kilogrammes
d’eau. On fait passer le tissu par la solution et ensuite
par un bain contenant 25 kilogrammes de tanin et 10 kilo-
grammes de silicate de soude pour 300 litres d’eau a la

température de 400-60°. Les lainages ainsi traités ne

demandent qu’un simple séchage.

2) Les sels de cuivre. Ces sels sont surtout employés
pour les baches de voiture, les tentes. Leur couleur verte
est due aux sels de cuivre. Voici comment on opere. On
lave d’abord a fond la toile, généralement en chanvre,

étoupe ou lin et on la laisse sécher complétement. On fait

dissoudre 20 kilogrammes de sulfate de cuivre dans
100 litres d’eau. D’autre part, dans un second bac, on
fait dissoudre 20 kllogrammes de savon noir dans
100 autres litres d’eau. On plonge la bache dans I'eau
savonneuse, et on I'y malaxe longuement. Quand le tissu
est bien imprégné, on le fait égoutter et sécher a demi.
On refait la méme opération avec la solution de sulfate
de cuivre, puis on fait sécher sur une corde.

3) Les oxydes métalliques. D’autres métaux, sous forme
de savons insolubles, agissent comme le cuivre. Lorsqu’on
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L 3
imperméabilise des étoffes de couleur brune, on emploie
le savon de fer. On trempe d’abord le tissu dans une solu-
tion d’acétate de fer, puis dans une solution de savon.

Mais il est encore préférable de teindre le tissu d’abord -

et de I'imperméabiliser & I’acétate d’alumine.

Quand il s’agit d’imperméabiliser des étoffes de cou-
leur, on les passe dans une solution d’acétate d’alumine,
puis elles sont séchées et passées finalement dans un
bain de savon a 2 9,. C

B. — Imperméabilisation par d'autres corps

On emploie encore pour I'imperméabilisation des tissus,
la paraffine, la gélatine, la colle, le tanin, la gélatine bi-
chromatée, le caséinate de chaux, les solutions cellu-
losiques, I’albumine, etc. Tous ces corps peuvent étre
employés soit seuls, soit en mélange.

Un mode d’imperméabilisation trés employé consiste
dans I'emploi d’une solution de parafline, de céresine
ou de cire dans la benzine, le benzol ou I'essence de pétrole.

Ces solutions enveloppent les fibres textiles et rem-
plissent les interstices de tissus, la matiére solide reste
quand le dissolvant s’évapore.

Les étoffes a paraffiner doivent étre nettoyées a fond
préalablement par un passage dans une solution de carbo-
nate de soude afin d’éliminer les matieres grasses.

Le paraffinage se fait ensuite en faisant passer I'étoffe
dans la solution, ce qui demande de grandes précautions.

On peut opérer différemment & l'aide de la machine
représentée figure 88 par exemple :

Un cylindre en cuivre rouge (O) chauffé a la vapeur
et placé horizontalement est en contact a sa partie infé-
rieure avec un bloc de paraffine (A). Celle-ci fond au con-
tact du cylindre chauffé qui en entraine une certaine
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quantité devenue molle et la dépose en continuant de

tourner sur I’étoffe venant du rouleau (P) qui est entrainée

Lo
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Fig. 88. *

par le cylindre (R). Les ressorts (F) pressent constamment
le bloc de paraffine contre le cylindre (B).

L’étoffe est passée a I’endroit et & I’envers.

On ajoute presque toujours & la paraffine un mélange
de vaseline, de caoutchouc et d’huile de ricin.

Par ce procédé, il n’y a pas pénétration de la paraffine
dans les interstices.

Les étoffes imperméabilisées au tanin et & la gélatine
sont d’une résistance trés relative : une exposition a
I'humidité les détruit rapidement et leur fait perdre leur
qualité.

L’étoffe subit d’abord un passage en bain de gélatine
faible, quand elle est presque séche, on la passe dans une
solution de tanin et on la séche a nouveau ; on recommence
plusieurs fois la méme série d’opérations afin d’obtenir
I’épaisseur de matiére imperméable que I'on désire.
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Le dessin (fig. 89) montre en coupe la disposition
d’une machine susceptible de faire ’imperméabilisation
des étoffes a la gélatine et au tanin.

Dans le bac (M) chauffé au bain-marie par le foyer (H)

—
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Fig. 89.

DN

on fait passer le tissu venant du rouleau (A) et allant
s’enrouler en (I'). La pénétration du liquide dans le tissu
_est obtenue au moyen des rouleaux presseurs (B) et (C) ;
enfin en (D) est une brosse qui agit sur I'étoffe des qu’elle 3
a quitté les rouleaux presseurs afin de faciliter la péné- 3 ,ij
tration des liquides d’imperméabilisation en egahsant 0y
leur répartition sur I’étoffe. £ |
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TISSU-LIEGE

Le tissu connu sous le nom de tissu-liege est un produit
résultant de la transformation moléculaire du liege et de :
I'application de ce liége sur une étoffe quelconque méme ‘
de soie. {
Ce tissu bien qu'un peu plus épais reste trés souple,
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suffisamment élastique et est absolument imperméable.
On I'emploie pour vétements, chaussures, etc...

Le dessin (fig. 90) donne le principe d’un type de ma-
chine employée pour faire cette application.

A. — Tissu a liéger.

1. — Table alimentaire au-dessus de laquelle se trouve
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Fig. 90.

un récipient (2) contenant une solution de caoutchoue
ou autre préparation adhésive.

4. — Chambre fermée.

5. — Récipient contenant de la poudre de liege.

8. — Tube d’amenée de la poudre de liége.

7. — Tube d’arrivée de I'air comprimé pour pro Jeter le
liege sur le tissu A. a liéger.

3 et 6. — Brosses égaliseuses.

10, 11, 12, 13, etc. — Rouleaux de guidage de 1'étoffe
liégée pour permettre a cette derniére de sécher.

TISSU EN LODEN

* Ce tissu est un tissu de laine imperméable auquel on
a rendu simplement le suint primitif qui adhérait a la
fibre, au moyen de lanoline (graisse extraite du suint)
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dissoute dans de ID’essence de pétrole. La proportion
employée est de 10 a 20 grammes de lanoline par
1.000 grammes de dissolvant. L’inconvénient de la
lanoline est qu’elle devient rance et communique alors
aux tissus une odeur désagréable.

EssA1 DES ETOFFES IMPERMEABILISEES

Procédés de controle. Les étoffes imperméables doivent
étre essayées quant a leur résistance :

1) A T'eau. Nous avons déja indiqué comment se fait
cet essai (voir les Tissus, Tome I).

2) A la lumiére. Un moyen assez sir, quoique assez
long, consiste a prendre un échantillon de Iétoffe a
essayer, 4 le rouler sur lui-méme et a P'introduire en partie
dans un fourreau de papier fort. On expose le tout & la
lumiére pendant 1 mois. On retire ensuite le rouleau de
tissu puis on observe si, d’une part, il y a un changement
dans la nuance du tissu, et, d’autre part, si la partie
exposée a la lumiére a conservé ses qualités d’imper-
méabilité a I'eau.
~ 3) A la transpiration. Cette résistance ne s’applique
quaux parties de vétements destinées sinon a étre en
contact direct avec la peau, du moins 4 en subir la trans-
piration. L essai se fait au moyen d’une solution de 245 %
d’acide acétique chauffée a 37° C. qui est la température
du corps humain et en frottant I'étoffe assez fortement
dans le bain pendant quelques minutes. L’étoffe est
mise ensuite & sécher a la température ambiante, puis,

sans étre rincée, est placée entre deux feuilles de papier .

parcheminé. L’étoffe ne doit pas avoir subi d’altération
quant a sa teinture, quant a sa solidité, ni quant & son
imperméabilité a I’eau.

REMARQUE GENERALE

Les vétements imperméabilisés par les procédés que
nous venons de décrire ne conservent pas indéfiniment
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leurs qualités qu’ils perdent plus ou moins avec le temps.

L’usage et le porter de ces vétements, leur brossage, leur

battage, leur nettoyage a sec, leur usure, I’action répétée
de la pluie sur leur surface font qu’au bout d’un certain
temps les particules des produits imperméabilisants
se détachent ou se dissolvent petit a petit. Il est donc
nécessaire de les faire imperméabiliser & nouveau si on
veut leur conserver cette qualité.

IV. — LINOLEUM
GENERALITES

Les premiéres fabriques de linoléum datent de 1865.
Elles ont eu comme précurseurs les fabriques de toile
cirée, puis les toiles peintes a I’huile de lin employées en
Angleterre non seulement pour les tableaux, mais pour
des tapis et des rideaux. En 1751, on signale, pour la
premiére fois, ’emploi du caoutchouc comme ingrédient
dans cette fabrication au lieu de résine.

En 1844, E. Galloway propose d’ajouter au caout-
chouc du liege pulvérisé pour donner une certaine élas-
ticité & un nouveau produit qu’il appelle : Kamptulicon.
En 1851, L. Bunu remplace le tissu par une toile mé-

~ tallique et invente un procédé d’exécution de dessins en

mosaique.

C’est Walton qui est le véritable inventeur du lino-
léum actuel. Il fit breveter son ciment spécial en 1860
et fonda en 1854 la « Linoleum Manufacturing CO ».

Il existe aujourd’hui une quarantaine de fabriques de
linoléum, en Angleterre, Etats-Unis et Allemagne surtout
et peu en France.

FABRICATION

Le linoléum est une grosse toile qu’on a recouvert d’un
enduit a base d’huile de lin oxydée et de licge, additionnés
de gomme de Kanti et de pigments divers,

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires



https://www.cnam.fr/

LES TISSUS

1) La toile. — A Torigine on employait de la toile de
lin, mais actuellement on n’emploie plus que de la toile
de jute qui est plus ou moins serrée, plus ou moins forte et
épaisse suivant la qualité du produit que I'on veut obtenir.

2) Le liége. — Le lidge provient des déchets de la fabri-
cation des bouchons. Ces déchets sont d’abord passés
& un crible afin de séparer les poussieres et les pierres.
On les passe ensuite & un broyeur pulvérisateur composé
d’une série de scies circulaires trés puissantes tournant
en face et tout prés de barreaux d’acier a dents opposées
a celles des scies. Les rognures de litge sont broyées et
hachées entre ces organes. Le liege ainsi réduit en mor-
ceaux de la grosseur d’un pois passe ensuite dans des

~moules en grés grossier. Enfin on procéde & un tamisage
et & un séchage au four pendant 24 heures. On obtient
ainsi une poussiére de liege trés légére qui est tres explo-
sible et qui demande a étre manipulée avec soin.

On a essayé de remplacer le liege par de la sciure de bois,
du tan, de la tourbe, ete... mais la durée et la solidité
des articles fabriqués avec ces derniers produits sont
moindres que ceux obtenus avec le liege.

3) L’huile de lin oxzydée. — L’huile de lin employée doit
étre tres siccative et de trés bonne qualité.

Son oxydation a pour but de I'épaissir et de lui donner
une consistance analogue a celle du caoutchouc.

Les meilleurs résultats sont obtenus lorsqu’on laisse
cette matiére s’oxyder trés naturellement a 1'air libre
en la faisant couler en nappe mince, mais ce procédé est
beaucoup trop long. On peut également employer le
procédé suivant indiqué par Walton, mais il est beau-
coup trop lent. L’huile pompée en haut d’une tour s’écoule
le long de nombreuses pieéces de tissus de coton légéres
suspendues verticalement sur des barreaux en fer dans
une atmosphére chauffée & environ 40°. I1 se dépose ainsi

au bout de 24 heures, sur ces calicots de 7 4 8 meétres de

long, une mince couche d’huile solidifiée successivement
recouverte par d’autres. Apres 6 a 8 semaines, I’épaisseur
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des différentes couches superposées atteint environ
13 millimetres d’épaisseur. On coupe alors ces toiles,

~ on les lamine et le coton completement bralé constitue

un déchet qui se trouve mélangé a ’huile.

On a recours a d’autres procédés pour obtenir une plus
grande rapidité dans l'oxydation et notamment & la
cuisson. A cet effet, I'huile de lin, préalablement filtrée
sur du sel marin, est amenée, par une conduite spéciale,

dans de grands bassins en cuivre ol elle est soumise a

une température qui peut alors s’élever jusqu’a 300 ou
3500, et, pour favoriser oxydation, on ajoute 1 a 2 %
d’un mélange d’oxyde de plomb ou des oxydes de man-
ganese qui ne demandent qu’a céder facilement leur
oxygeéne.

4) Le ciment. — Le ciment se fait presque toujours
comme suit. On mélange 'huile de lin oxydée avec de la
résine et de la gomme de Kanti dans la proportion sui-
vante :

85 9, d’huile
10 9% de résine
5 9, de Kanti

- L’opération se fait dans un malaxeur chauffé a la
vapeur, puis au moment voulu, on coule le ciment pa-
teux dans des récipients que I'on fait refroidir. Ces ga-
teaux de ciment, découpés en petits morceaux, sont alors
laminés, par des cylindres chauffés a la vapeur, avec un
peu plus de leur poids de la poudre de liege fabriquée
précédemment, puis amalgamés dans un malaxeur avec
des pigments divers qui lui donneront la teinte désirée.

La matiére est ensuite hachée et triturée pour étre
enfin laminée entre des cylindres dont I'un est refroidi
et tourne moins vite que 'autre. Sur ce cylindre refroidi
appuie un racloir qui détache la pate de linoléum. Celle-ci
ainsi préparée est portée a la machine a enduire.

5) L’enduction. — La pate de linoléum tombe d’une
trémie sur une toile métallique sans fin qui I'amene,
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au travers d’une étuve chauffée a la vapeur, sur les cy-
lindres d’une sorte de calandre.

La toile de jute qu’il s’agit de recouvrir de la péte
de linoléum ayant 1 m. 90 de large passe sur 'un de ces
cylindres, puis sous I'autre, et entraine avec elle autant

de linoléum que le permet I'écartement des cylindres. La

pate, sous l'influence de la chaleur et de la pression,
adhere fortement & la toile et constitue ainsi le produit.
On achéve d’en dresser la surface par un second laminage
entre des cylindres lisses et chauffés.

Pour augmenter la solidité du linoléum, on met quelque-
fois, sur la face d’envers, un enduit formé d’un mélange
d’huile de lin oxydée, de résine et de matidres colorantes
dissoutes dans de I’éther méthylique ou du goudron.

Ainsi terminé le linoléum est mis dans des magasins
a température uniforme de 24°; il est alors suspendu

- verticalement et retourné de temps a autre. Il est préfé-
rable de le sécher horizontalement sur des cadres, car
alors la température est uniforme.

6) L’ornementation. — 1l ne reste plus qu’a orner ou
peindre ce linoléum. Disons tout d’abord que le linoléum
monochrome est généralement de couleur brune, trés
souple mais salissante. Le contact des objets en fer le
tache toujours en noir par suite de I'action du tanin.
Avec le temps, I'élasticité disparait par suite du durcisse-
ment du ciment.

Pour faire des’ dessins variés, on peut opérer de diffé-
rentes facons : 5

1) on peut appliquer les dessins par les procédés d’im-
pression a la planche ou au bloc, ou, de préférence, on
peut se servir des machines & imprimer en plusieurs
couleurs, du genre de celles employées pour les papiers
peints ou les tissus ;

2) on peut recourir a des procédés spéciaux, notamment
a celui de Leake et Lucas, a celui de Walton ou a celui
de Michalkowski qui permettent surtout de fabriquer
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des dessins ou des mosaiques, mais que nous ne pouvons
décrire ici.

Le linoléum incrusté est un linoléum dans lequel les
parties en couleurs ont été découpées a I'emporte-piece
dans des pieces unicolores et rapportées ensuite sur un
autre linoléum de fond. Dans cet article les couleurs sont
beaucoup plus durables, puisqu’elles ont pénétré dans le
corps méme du tissu, que celles qui ont été mises par
impression et qui s’effacent par 'usage.

RENSEIGNEMENTS GCOMMERCIAUX

Le linoléum et ses succédanés tels que le Balatum,
le Lainoléum, le Luxoléum, etc... est employé a I'intérieur
pour couvrir les planchers et remplacer les tapis. Sa

durée est tres longue quand il est de bonne qualité ;
il peut étre encaustiqué et ciré comme le bois. Il sert
pour la couverture des parquets et des passages, comme
devant de toilettes et en carpettes encadrées. Il se fait
en uni ou en imprimé. Il a ’avantage d’étre lavable. '

Il se vend au metre courant et aux largeurs de 0,50,
0,60 et 1 metre quand il sert pour passages et a la largeur
de 2 métres quand il sert pour couvertures de parquet.
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La figure 91 donne un type de linoléum imprimé pour
couverture de parquet.

La figure 92 donne un type de linoléum imprimé pour
devant de toilette.

La figure 93 donne un type de carpette en linoléum
imprimé,

APPRECIATION DE LA QUALITE DES LINOLEUMS

Ce qui fait le prix et la qualité d’un bon linoléum ce
sont :

a) Son épaisseur. Cette épaisseur dépend de I’épaisseur
du tissu de fond et de I’épaisseur du ciment. Elle peut
varier de 1/2 millimétre a 3 et 4 millimétres. Cette
épaisseur se mesure au compas d’épaisseur.

b) La qualité du ciment. Celui-ci doit étre de premiére
qualité et ne pas renfermer de corps étrangers autres
que ceux dont nous avons parlé. Seule, ici, I'analyse
chimique peut les déceler. De la qualité du ciment dé-
pendra I'usure et celle-ci fera voir rapidement « la corde »
si le ciment est de qualité inférieure.

Ce ciment ne doit pas également se dissoudre au lavage.

¢) Lia qualité du tissu de fond. Ce tissu doit étre fait
en fils de jute de bonne qualité et non en déchets de jute.
Il doit étre tissé serré. On peut se rendre compte de la
qualité du tissu en grattant I’envers du linoléum et
en faisant apparaitre la chaine et la trame. Si celles-ci
sont laches, le tissu aura peu de résistance.

d) Sa souplesse. Un bon linoléum doit étre souple
et élastique : il ne doit ni se craquer, ni se déchirer, ni
s’effilocher par I'usage.

V. — TISSUS IMITATION CUIR

L’emploi de la nitrocellulose a permis d’obtenir des
reproductions parfaites du cuir naturel, possédant des
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qualités qui font qu’a ’heure actuelle un grand nombre

de tissus pour tenture et ameublement sont fabriqués

sous le nom de tissus imitation cuir, ayant I'aspect du
cuir naturel.

On trouve ces tissus dans le commerce sous le nom de
Pégamoid, Dermatoid, Granitol, ete.

Tous ces tissus comportent un enduit & base de nitro-
cellulose avec addition d'un plastifiant et d’une matiére
colorante minérale comme charge. Leur fabrication
comporte 3 opérations distinctes : ;

1) La préparation du tissu.

2) L’étendage et le séchage.

3) La décoration.

Les tissus employés sont de diverses sortes suivant les
usages auxquels ils sont destinés : ameublement ou
autres.

" Le Pégamoid est & base de tissu de coton.

L’enduit se compose de celluloid, d’huile de ricin et
de couleurs minérales. L’huile de ricin est le plastifiant,
les couleurs minérales servent & donner une coloration
et sont employées comme charge.

Le celluloid est utilisé sous forme de déchets venant
des usines de fabrication d’objets en celluloid.

Le tissu étant enduit on lui donne le grain du cuir

‘naturel ou on reproduit & sa surface divers motifs
décoratifs par gaufrage. On emploie pour cela soit des
rouleaux gravés, soit la presse hydraulique.

Pour imiter la peau de crocodile ou d’autres peaux
dont le grain est tres accentué on recouvre la surface,
mais en évitant de pénétrer dans les creux avec une
solution de nitrocellulose dans l'acétate d’amyle et la
benzine, colorée avec une couleur comme le brun Bis-
marck ou la fuschine, de manitre a accentuer le relief
de la peau dont les creux doivent étre plus clairs que la
surface.

Pour éviter I'inflammabilité de ces tissus, on a beau-
coup employé d’autres enduits dans ces derniéres années,
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 notamment des enduits & base d'acétate de cellulose, |

moins inflammable que le celluloid.

Ces tissus imitation cuir sont imperméables & I’eau,
inaltérables a I'action du froid ou de la chaleur, et la-
vables.

Leur fabrication est développée en Allemagne, en An-
gleterre et aux Etats-Unis.

Les principaux emplois de ces.tissus sont :

a) L’ameublement : tentures murales, sidges de fau-
teuils et de chaises (imitation de cuir de Cordoue et de
Venise). Les Compagnies de Chemin de fer et de nawgatlon
en emploient pour leurs tentures.

b) La maroquinerie, sac8 de toutes sortes.

¢) La cordonnerie, tissu imitant le cuir.

d) La sellerie, la reliure (pour couverture de livres, etc.).

VI. — TISSUS SUEDES

Les tissus suédés sont des tissus auxquels on donne
I’aspect de la peau de Suéde au moyen de fines poussiéres,
ou duvets textiles, qui sont répandues également ou in-
corporées a leur surface.

Cette fabrication comporte les opérations suivantes :

1) Préparation de la poussiére textile. On se sert
comme matiéres des tontisses de coton et de laine pro-
venant des ateliers, de tondage des velours et de déchets
de coton réduits en poussiére en les passant dans des
meules qui les aménent & I'état de particules trés fines.

2) Incorporation de la poussiére sur le tissu. On enduit
le tissu d’'un vernis cellulosique sur l'une de ses faces
ou sur les 2 faces, on répand ensuite la poussiére textile
au moyen d’un dispositif répartiteur et égalisateur a
ventilation qui assure une couche parfaitement uniforme
de la poussiére sur la ou les faces du tissu. Ce travail est
répété plusieurs fois pour assurer une parfaite égalisation.

J. DANTZER et D. DE PRAT. — Tissus, 11. . 12

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires



https://www.cnam.fr/

178 LES TISSUS

3) Apprét du tissu. Le tissu est ensuite brossé pour
enlever ’excés de duvet qui n’aurait pas adhéré, puis
passe & diverses machines d’apprét qui ont pour but
d’égaliser la surface et de rendre au tissu sa souplesse.

Les tissus suédés sont employés :

a) Dans le vétement et notamment pour la ganterie,
pour imiter les gants de peau de Suéde, en rubannerie, etc.

b) En maroquinerie pour la fabrication des sacs a
main pour dames,

¢) Dans les tentures d’ameublement pour remplacer
les tissus lainés et grattés.

APPRECIATION DE LA QUALITE DES PRODUITS

La principale qualit¢é que I'on demande & un tissu
suédé est 'adhérence la plus forte possible du duvet sur
le tissu de fond, de maniére que ni 'usure ni le lavage
(s'il ’agit de tissu devant étre lavé) ne laissent apparaitre
le tissu de fond.

On fait l'essai de ces tissus en les grattant légérement
avec du papier de verre fin : on peut ainsi se rendre compte
par le temps qu’il faut pour enlever le duvet de I'adhé-
rence de celui-ci. '

Les articles confectionnés avec ces tissus doivent
porter-la mention : imitation Suede.
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