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PREFACE

L’AUTEUR AU LECTEUR,

A En écrivant ce livre, je n’ai certes pas eu la pré-
! tention de faire une ceuvre littéraire,, aussi n’y faut-
: il chercher ancune figure de rhétorique ni des mor-
& ceaux de style.
' Je me suis imposé un but, étre utile & tous. J'ai
voulu faire un travail technique et essayer de com- 2
bler un vide que Jaurais été heureux, je avoue, de
voir remplir par un autre plus apte que moi & écrire.
Il ne faut pas, dans ce traité, chercher de I'at-
trait, de la gaité, de I'agrément, car le lecteur se-
rait bien de¢u dans sa recherche. Il n’a affaire ni &
un savant ni 4 un éerivain.
Je suis un ouvrier, souffrant de 'absence de théo-
rie dans son métier, j’ai essayé simplement d’indi-
quer les moyens employés par la généralité des
praticiens de la partie. ;
Je n’ai pas la prétention de créer un systeme, une

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires
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8 PREFACE
méthode, un mode de travail. Je n’attaque aucune -

VS
e

conviction , je ne blime aucun procédé, je n’ai cher-
ché qu'une cliose : faire connaitre au débourreur ce 2
qu’il doitsavoir pour devenir contre-maitre de cardes, o
donner au cardier la connaissance de sa machine,
au fileur celle des principes généraux de son tra-
travail, au contre-maitre de filature les causes des
défectuosités de son produit, au fabricant la maniére
dont sa laine est travaillée et la connaissance de
telles opérations de la filature, enfin faciliter aux
apprentis de devenir ouvriers et donner aux ouvriers
les moyens de devenir contre-maitres.

La sécheresse de style qui convient aux ouvrages
techniques, de la nomenclature, voila ce qu’on trou-
vera ici, rien d’oiseux, du positif voila tout. Réu-
nir dans le moins de phrases possibles tous les ren-
seignements nécessaires aux travailleurs de la laine
cardée, voila ce que j'ai essayé.

Mon but est-il atteint ? Je n’ose le croire. Mon o
peu de capacité est trop au-dessous de la tiche que
je m’étais imposé. :

Mais enfin, si incomplet qu’il soit, j’ai pensé que
ce livre serait utile, ai-je été trop présomptueux?
Je le crains et en demande d’avance pardon au lec-
tenr en implorant son indulgence. #
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LE LIVRE AU LECTEUR,

CHER LECTEUR, JE VOUS SALUE,

Nouveau venu dans un siécle qui aime plus & rire qu’a
méditer, j’ai besoin de votre indulgence et ¢’est pour I’ob-
tenir que je me risque & me présenter moi-méme a vous.

Je suis ici comme dirai Montaigne un livre de bonne
foy, seul de mon genre, c’est assez vous dire que je suis
loin d’étre parfait.

Ceux qui espéreraient trouver en moi la solution d’ar-
dus problémes seraient étrangement décus.

Au lien de brillantes théories, au lieu de fameux sys-
témes, je ne suis qu'une modeste ébauche chargée par
mon auteur de mettre au courant d’une de nos plus belles
industries, les amis qui voudront bien m’honorer d’un in-
dulgent coup d’ceil.

Je n’ai point !a prétention d’enseigner i s’enrichir ni
méme celle de rien présenter de nouveau’ et qui ne soit
connu des praticiens du métier.

Je ne veux que vous dire, & vous lecteurs douillets qui
n’osez hasarder vos pas hors de vos appartements, com-~
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ment se file cetle matiére frisottante, soyeuse, chatoyante
qui dans son état brut vous tient si chaudement les pieds ,
qui grossiérement fravaillée vous donne un siége plus que
confortable et qui triée, nettoyée, teinte et filée sert a fa-
hriquer ces belles étoffes dont vous vous plaisez a parer

jours de cérémonie.

Je suis le plus modeste des livres sans prétention ,
comme P’ennui, je naquis un jour de I'uniformité.

Homme du métier, Je nouveau venu qui me fit éclore

en pensant a cet ancien adage «Interpone tuis interdum
gaudia curis.» Il voulut, fidéle & ce précepte, entremé-
ler ses travaux utiles d’un travail agréable.

Ses travaux uliles sont les travaux manuels de son mé-
tier; son travail agréable, eh bien! c’est moi! moi, né du
délassement et qui vient souriant vous demander un sou-
rire, un coup d’eeil encourageant et vous prier de ne point
me faire la mine.

Je suis premier de mon nom, premier de ma famille,
et comme un orphelin je frappe & votre porte.

Voyageur égaré, refuserez-vous de m’ouvrir? Une fois
entré je suis de sipeun de dépense, d'une somme bien mo-
deste je vis, et quand vous serez fatigué de ma présence
un coin perdu dans votre bibliothéque est tout ce qu'il me
faut pour dormir.

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires
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APERCU HISTORIQUE

L'industrie de la laine cardée, qui aujourd’hui
est une des plus importantes de notre pays, car
elle occupe environ 500,000 personnes, a élé de
tout temps et a toute époque la satisfaction d'un
des plus grands besoins de 'homme :

LE VETEMENT.

A toute époque historique ou mythologique, la
laine a été filée et mise en étoffe.

Chez les Anciens, les fileuses étaient en grand
honneur et leur profession considérée comme une
des plus utiles. Quand ils voulaient faire I'éloge
d'une femme, ils disaient : elle reste chez elle et
file la laine.

Aussi Thistoire et les légendes de I'Orient four-
millent-elles de fileuses illustres parmi lesquelles
nous allons citer quelques unes :

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires
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Avant le Déluge, chez les Juifs, nous trouvons
Noéma, sceur de Tubal-Cain.

Chez les Egyptiens, Isis, dont ils firent leur
principale déesse.

Chez les Grees, Minerve, également divinisée.

En Asie-Mineure, Arachné.

Chez les Péruviens, Mamma-Oella.

Enfin les Chinois attribuent & la femme de leur
empereur, Yas, la premiére idée d’assembler les fi-
laments de la laine et d’en faire du fil en les tor-
dant.

De toutes les matiéres textiles, la laine et le lin
sont celles qui furent les premiéres filées; mais &
laquelle des deux appartient la priorité ?

Cette question a été vivement discutée entre
tous lessavants, sans jamais avoir été résolue. Pour
nous, nous pensons que la priorité appartient &
la laine.

Lors de l'apparition de 'homme sur la terre, il
est évident qu’il se servit pour ses besoins de ma-
tiéres premiéres toutes préparées. Or la laine sur
le dos da mouton était une matiére toute préte et
et il n'était besoin que d’en tordre ensemble les
filaments pour en faire une étoffe. Pendant que
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les opérations assez complexes que doivent subir
les tiges de lin avant d’avoir la matidre textile
pure, n'ont dt se présenter & 'homme que gra-
duellement et au bout d'un certain nombre d’an-
nées, probablement considérable, quand l'intelli-
gence industrielle croissant de plus en plus lui fit
acquérir des besoins autres que ceux de premiére
nécessite. .

Ce qu’il y a d’évident, c’est que tous les auteurs
anciens mentionnent les diverses opérations rela-
tives & la récolle et au travail de la laine.

Les historiens Hébreux, Egyptiens, Grecs, La-
tins ne nous disent-ils pas que les premiers fon-
dateurs des populations aglomérées n’étaient au-
tres que des chefs de pasteurs, les fils des rois
étaient des bergers, et si honorés, que les Grees
prennent Piris, 'un d'eux, pour étre juge de la
beauté entre trois de leurs déesses.

Ne nous donnent-ils pas le géant Polyphéme
comme gardien de troupeaux, et combien d’autres
exemples ne trouve-on pas dans histoire et la my-
thologie ?

Dans la Bible, nous voyons que les Egyptiens
tondaient leurs troupeaux deux fois par an et que
les Hébreux, en servitude chez eux, avaient appris

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires
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de leurs maitres a travailler la laine et & en tisser
les fils.

Les Grees avaient un si grand soin des trou-
peaux dont ils étaient possesseurs, quils habil-
laient leurs moutons pour conserver intacte la
beauté de leur laine. Leurs paturages si riches
étaient couverts de ces animaux

En Italie, la Pouille, la Sicile, Tarente, etc.
étaient des provinces également riches par les
quantités inmombrables de moutons que leur sol
nourrissait et I'immense production de laine qui
en résultait.

En franchissant quelques siécles, nous voyons
dans le Bas-Empire un courtisan léguer par tes-
tament & César Auguste un troupeau de 200,000
moutons.

Les belles laines étaient bien plus estimées et
d’un prix bien plus élevé qu'avjourd’hui, car en
consultant les auteurs Romains, nous voyons que
pour les manteaux des sénateurs on employait de
la laine & 90 francs la livre. -

Celle de premiére qualité, teinte & Tyr en cou-
leur pourpre, s'est vendue 840 francs.

Les Gauloises filaient et tissaient les laines em-
ployées aux vétements de leurs familles, aucune
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n'en était exceplée. Et les femmes des maisons
royales comme celles des laboureurs s'appliquaient
a cette tache et la considéraient comme un pri-
vilége.

Aujourd’hui encore, dans les campagnes, les
femmes fricotent certains vétements de leurs fa-
milles, et dans les centres de fabrication travail-
lent & la confection des étoffes.

A quelques exceptions pres, elles ne filent plus
mais elles /issent encore.

Jetons maintenant un regard rapide sur les dif-
férentes phases par lesquelles a passé lindustrie
de la laine cardée pour arriver i notre &poque.

Les Espagnols et les Anglais sont les premiers
peuples qui nous apparaissent en Europe comme
possesseurs de grands troupeaux et fabricants d’é-
toffes de laine cardée.

En France, jusqu’a Ienri IV, Thistoire est com-
plétement muette sur cette industrie et encore,
sous ce regne, si Sully protégea les industries lai-
niéres ce ne fut que pour encourager l'agriculture
dans I'élevage des animaux domestiques.

Sous Louis XIV seulement, le Gouvernement
francais soccupa sérieusement de ta fabrication

Q2

P
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des draps. Colbert, jaloux d’enlever aux Hollan-
dais le monopole de la draperie fine, fit venir &
Abbeville un fabricant flamand, Van Robais, lui
accorda privilége sur privilége , monopolisant 4 son
profit la filature de la laine et interdisant & toute
autre fabrique que la sienne de se placer dans un
rayon de dix lieues a I'entour. C’était un mauvais
moyen d’encourager 'industrie nationale qui, vingt
ans avant 'arrivée de ce flamand, avait été en
quelque sorte créée par un Francais, Nicolas Ca-
deau ,lequel seul et avec ses seules ressources avait
fondé & Sedan une manufacture dé draps dont la
tradition existe encore aujourd’hui.

Cependant la constitution politique et indus-
trielle de la France interdisait en quelque sorte
toute espéce de progrés. Les privildges arrétaient
toute amélioration par le monopole qu'ils plagaient
dans quelques mains seulement. Ce ne fut qu'en
mars 1776, sous le ministére de Turgot, et par
Pabolition des jurandes et des maitrises, que Vin-
dustrie lainiére put prendre son essor et c'est de
cette époque seulement que date la prospérité de
la fabrication francaise.

Enfin sous le premier Empire un grand manu-
facturier, mous pouvons méme dire un grand
homme dans I'industrie, Ternauz, donna A la fa-
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brication des draps une extention inconnue jusqu’a-
lors. Ge grand industriel possédait et exploitait des
fabriques a Paris, & Louviers, & Reims, & Saint-
Ouen et & Sedan, le premier il établit des lavoirs
de loine. 11 serait impossible de rapporter tous les
essais fructueux et infructueux faits par ce génie
industriel aussi bien comme naturalisation et croi-
sements d’animaux que perfectionnement, impor-
tation et amélioration de machines.

Aprés avoir examiné superficiellement les prin-
cipales évolutions qu'a subi la filature de la laine
cardée, nous devons examiner ausst les différentes

tentatives qui ont été faites pour la production et

Pamélioration de la mati¢re premiére.

Avant et sous le régne de Louis XVI, relative-
ment a I'élevage des moutons et 4 la production de
la laine, la France était tout 2 fait en retard sur les
autres nations de I'Europe. C'était & V'Espagne
qu'apparienait le monopole de la production des
laines fines. Aussi le Gouvernement espagnol en
était-il jaloux et avait-il prohibé la sortie de ses
moutons appelés mérinos.

Un propriétaire de Montbard possédait seul
quelques uns de ces moutons, mais en si petit
nombre, quil n’était pas possible d’espérer s'en
servir pour opérer des reproductions.

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires
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Il fallait trancher cette difficulté et chercher par
tous les moyens possibles & changer cet état de
choses et se procurer les animaux nécessaires pour
opérer les croisements qui seuls pouvaient amé-
liorer la qualité de la laine frangaise.

A cet effet, Louis XVI écrivit directement au
roi d’'Espagne pour lui demander quelques uns de
ces animaux. Celui-ci en envoya un troupeau en-
tier qui, en 1786, fut placé & Rambouillet dans
une bergerie-modele établie pour les recevoir.

Plus tard, lo Convention victorieuse imposa &

¢ I'Espagne par le traité de Bale I'envoi d'un second

troupeau de moutons mérinos. Ce troupeau fut

envoyé et placé a Perpignan dans une bergerie-

modele créée sur le méme plan que celle de Ram-

bouillet. Des études furent dés-lors faites et des
croisements opérés sur une certaine échelle.

On essaya aussi de se procurer des moutons -
d’ Amérique, mais la grande difficulté d’avoir de
ces mérinos et la mortalité qui s'abattit en grand
sur les troupeaux pendant les transports firent
avorter ces expéditions.

Enfin, sous le premier Empire, le grand manu-
facturier Ternaux essaya lui aussi d’acclimater en
France les chévres d Orient avec le poil desquelles
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se font les Cachemires. Mais cet essai tenté &
grands frais n’eut malheureusement pas le bon
résultat qu’on pouvait en espérer.

Gependant 'industrie grandissait, les besoins se
faisaient sentir impérieusement, les croisements
pour 'amélioration de la matiére premiére étaient
unanimement demandés, ceux pratiqués ne suifi-
sant plus. G'est alors que se fonda la Société fran-
caise dacclimatation. Cette socibté, vigoureuse-
ment encouragée par l'approbation publique, a
obtenu de magnifiques résultats et dont les der-
niers mots ne sont pas dits.

Aujourd’hui nous avons dans nos bergeries-mo-
déles des moutons producteurs dont la laine est
supérieure a celle anciennement produite par les
moutons d’Espagne et peut rivaliser avec les laines
d’Allemagne. Malheureusement ces moutons ne
sont encore qu'a I'état d’exception. Nos éleveurs,
imitant en cela les éleveurs Anglais, recherchent
plutot la quantité que la qualité; la finesse de la
laine est sacrifiée au poids des toisons et l’engrais
des animaux.

Le mouton engraissé, la laine a perdu presque
toutes ses qualités. Il y a environ une cinquantaine
d’années une balle de laine anglaise du poids de
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2410 kilogrammes rendait au choix 100 kilogram-
mes de laine prime, anjourd’hui & peine en rend-
elle 10.

Les chiffres en France n’atteignent pas cefte
décroissance, cependant ils en approchent; car
en nous servant de ce méme chiffre de 210 kilo-
grammes, c'est & peine si la laine francaise rend
de 20 & 25 kilogrammes de prime.

Les éleveurs ont donc encore beaucoup A faire.

I est vrai que la culture de le laine, si nous
pouvons nous exprimer ainsi, présente d'assez
grandes difficultés au producteur, mais nous som-
mes convaincus quune exploitation bien enten-
due de V'élevage des moutons présenterait encore
de trés-grands avantages malgré la maladie et la
mortalité qui s'abattent sur les troupeaux quel-
quefois dans une effrayante proportion.

Avant de nous occuper des machines employées
actuellement, nous devons jeter un regard sur ce
quelles étaient au siécle dernier et les suivre dans
leur progressement jusqu’a nos jours.

Ce fut un Anglais, Hergreaves, qui trouva le
moyen au dix-huitiéme siécle de remplacer le rouet
par la premiére machine & filer.

Cette machine étirait et tordeit 8 fils & la fois,
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son inventeur lui fit porter le nom de sa fille et
Pappela Spinning-Jenny.

Deux ans aprés, un barbier anglais, Arkwrigt,
créa de son c6té une machine fileuse analogue 2
celle de Hargreaves mais plus parfaite.

Ce ne fut que vers 1779 que Samuel Cromp-
ton, en réunissant les deux inventions précédentes
et leur appliquant de grands perfectionnements,
créa une machine & filer laquelle fut appelée du
nom de Mull-Jenny, conservant ainsi la dénomi-
nation du premier inventeur et consacrant le nom
de Hargreaves. Cette Mull-Jenny est encore la base
de tous les métiers & filer la laine et le coton.

Mais tous ces perfectionnements ne s'appliquent
quau filage de la laine; voyons ce que devenait
le cardage.

Avant 1810 ce travail s'opérait & la main abso-
lument comme le travail des cardeuses de mate-
las. Les cardes employées ressemblaient &. celles
de nos matelassiéres, elles étaient divisées en denx
catégories, les grandes cardes ou droussettes et
les petites cardes.

Les droussettes mesuraient environ 10 pouces,
la denture plus ou moins espacée: suivant la fi-
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nesse de la laine et le degré d’avancement du
travail.

Les petites cardes élaient moins grandes mais
a dents plus fines et plus serrées que les drous-
settes; elles devaient finir le travail ébauché par
celles-ci.

Il y avait encore les cardes & faire les chaines
qui n’avaient guére que 2 pouces de large et une
cinquantaine de dents par rangée afin que la lo-
quelte qui résultait du cardage {0t moins chargée
que celle destinée & faire les trames. :

Le boutage des cuirs qui servaient & fabriquer
ces cardes était encore & U'enfance. Des machines
ingénieuses 1l est vrai percaient les trous dans les-
quels on boutait & la main les denls en fer qui
étaient fabriquées par d’autres outils.

Avant de se servir de ces cardes on devait rem-
plir les entre dents avec de la bourre provenant
de la tonte du drap et connue sous la dénomina-
tion de noppe ou fontisse. 11 fallait avoir soin pour
cette opération nommée enfrayage, de se servir
de bourre de méme couleur que celle de la laine

& carder afin que la nuance de celle-ci restat hien

nette.
Le cardage dit en gros se faisait rarement sur
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le genou, mais sur un chevalet devant lequel Fou-
vrier assis sur une sellette et les pieds appuyés
sur les supports pour les fixer et les rendre immo-
biles tirait & lui la carde mobile, arrachant ainsi
les fibres de la laine que retenait la carde fixe et
les rangeant parallélement entre eux. Ce chevalet
était nommé baudet , il servait surtout pour I'em-
ploi des droussettes. Les opérations destinées &
finir la loquette se faisaient sur le genou et au
moyen de petites cardes.

Les loquettes étaient ensuite filées 4 la main
soil & la quenouille soit au rouet.

La roue du rouet était trés-grande, elle avait
5 pieds de diamétre, presque toujours sans mani-
velle, un coup de main la faisait tourner. La broche
soit en fer soit en hois recevait 'extrémité du fil et
ouvritre gardait & sa main gauche la loquette
quelle reculait et élevait peu & peu en laissant
échapper la laine le plus également possible. Lors-
qu'elle avait ainsi formé une aiguillée elle arré-
tait sa roue et plagant le fil & angle droit avec la
broche elle I'envidait sur celle-ci.

Les Anglais filaient leur laine avee des rouets
recevant leur mouvement du pied, 'ouvriére ayant
les deux mains hbres fabriquait deux fils & la fois,
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un avec chaque main. Ainsi que nous I'avons dit
plus haut, les loguettes destinées 4 faire de la trame
étaient plus grosses que celles destinées 4 la chaine
et les fils en étaient beaucoup moins cordus.

Vers 1748, Paul-Louis avait tenté, mais sans
succes, lapplication des cylindres au cardage,
c'est-d-dire la transformation du mouvement de
va et vient des drousselies en un mouvement cir-
culaire de cylindres dentés.

Les Anglais furent plus heureux dans leurs es-
sais. Ils firent tourner vis & vis Lun de Uautre et
tangentiellement deos cylindres garnis de cuirs
dentés qui dressaient parallélement entre elles les
fibres de la laine et par la combinaison de ces cy-
lindres ramenaient la laine cardée sur un seul
rouleau appelé peigneur, et lorsque Lees et Ark-
wright eurent enfin trouvé le peigne détacheur,
lame d’acier dentée appelée aussi peigne battant,
lequel en se mouvant tangentiellement an pei-
gnewr avec un mouvement continu de va et vient,
détachait incessamment les fibrilles de la laine
pour on faire un cordon. Le principe de la carde
actuelle était trouvé.

Ce fut en 1810 que John Cockeril , de Liége,
introduisit & Louviers ces premiéres machines
dans les maisons de MM. Hache et Pétion.
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Un assortiment de ces machines se composait
alors de deux cardes : un métier en gros appelé
bely et quatre métiers a filer en fin de chacun
soixante broches.

La premiére carde dite carde briseuse avait
0,80 centimétres de largeur, quatre travailleurs
et un peigneur produisait un matelas qui s'enrou-
lait sur un tambour en bois.

La seconde carde dite loguetteuse était compo-
sée des mémes organes que la briseuse mais pro-
duisait de gros boudins appelés loguettes et cela
au moyen de son petgueur qui était garni de six
plaques de cuir denté placées parallelement I'une
a l'autre et espacées d’environ 0, 05 centimeétres.-
Chaque plaque, en se chargeant des filaments de
la laine, produisait une lame que détachait un
peigne battant et qui venait tomber dans un auger
circulaire garni c'un cuir, sur ce dernier roulait
un cylindre & cdnnelure qui par sa friction sur
le cuir de Cauget donnail & chaque loquette sa
forme cylindrique.

Le métier en gros ou bely, composé de qua-
rante broches recevait sur une felle inclinée
garnie de foiles sans fin quarante des loqueltes
produites par la carde loguetteuse et des enfants
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appelés rattacheurs leur en soudaient d’autres les
unes au bout des antres de maniére & former qua-
rante logquettes continues correspondant chacune
4 une des quarante broches du bely. Les loquettes
étaient livrées aux broches en passant entre deux
piéces de bois cannelées et disposées de fagon &
ce que les rainures de I'une entrent parfaitement
dans les vides des rainures de l'autre, 'ensemble
de ces piéces cannelées était nommé chasse.”

L'ouvrier fileur en tirant sur lui le chariof du
bely sur-lequel étaient placées les broches, tirait
également les loguettes. Arrivé a une distance dé-
terminée, la chasse supérieure tombait sur lachasse
inférieure et les loguettes étant servies entre les
machoires ne livraient plus. L’ouvrier tout en con-
tinuant de tirer le chariot & lui, étirait alors la lo-
quette, et en tournant & la main une manivelle lui
donnait la torsion nécessaire a son emploi : la tor-
sion donnée, il renvidait le fil fait sur chaque
broche; ce fil était appelé boudin.

Le métier & filer de soixante broches se com-
posait d’un porte-bobines sur lequel on plagait
soixante boudins produits par le bely , derriére ce
porte-bobines se trouvaient placées les soixante
broches qui étaient commandées par un cylindre
mis en mouvement par une grande roue que [ai-
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sait tourner le fileur. Une’ chasse composée de
deux pieces de bois avec cannelures s'adaptant les
unes dans les autres et entre lesquelles passaient
les boudins complétait chacun de ces métiers. Le
fileur au moyen d'un levier adapté A la chasse
supérieure pouvait rapprocher la chasse inférieure
de la précédente et fixer chacun des soixante
boudins pour én faire I'étirage une fois la quan-
tité nécessaire délivrée. Cette chasse qui était
pourvue de quatre roulettes i gorge se mouvait
A la main sur des chemins horizontauz garnis de
bandes de fer & rainures et placés 4 une hauteur
convenable. ; :

Aprés avoir formé une aiguillée d’environ un
meétre cinquante centimétres de longueur, le fi-
leur la renvidait sur chacune des soixante broches
pour en former de nouvelles bobines de chaine

ou de trome suivant le degré de torsion donné
au fil,

De grands progres étaient done déja faits, il y
avait loin déja des métiers fournissant soixante
fils & la fois avec la machine Hargreaves qui n’en
faisait que huit, mais la France était obligée
d'avoir recours & Iétranger pour avoir ces ma-
chines et les industriels payaient un assortiment
comme celui que nous venons de décrire la som-

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires


https://www.cnam.fr/

30 APERCU HISTORIQUE

me de 10,000 francs; chiffre énorme pour cette

époque, il fallait affranchir nos manufactures de
ce tribut.

En 1812, Mary-Dubois qui était mécanicien
dans la maison Pieton-Defontenay et Ci 4 Lou-
viers et qui avait aidé au montage des machines
Cockerill, quitta ceite maison et se livra a la cons-
truction des machines. En 1814, il s’associa un
menuisier Ambroise Mercier, et ces deux hommes
intelligents et laborieux fabriquérent des cardes et
des filatures dans de telles conditions qu’ils eurent
bientot le monopole de la construction pour la
laine cardée, non-seulement pour Louviers et El-
beuf, mais les commandes leur arrivaient de
Sedan, Reims, Rethel, Vienne, Abbeville, enfin de
toutes les villes manufacturiéres de la France.

Leurs assortiments composés de deux ecardes,
un bely de quarante broches et quatre métiers
Jeannetie de soixante broches étaient vendus, les
premiers 6,000 francs, puis bientdt abaissés a
5,000, moitié du prix demandé par Cockerill pour
les mémes machines.

En 1818 fut construit par ces mémes mécani-
ciens Mercier et Dubois le premier métier & filer
mécanique de cent vingt broches. Alors au lieu
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que ce fut la France qui achetdt a I'étranger, ce
fut elle qui fournit a la Belgique ses nouvelles
machines.

Ces métiers se composaient de cylindres can-
nelés sarmontés de rouleaus de pression en bois
appuyés par des ressorts et entre lesquels pas-
saient les boudins. Un chariot monté sur des roues
en fonte portait les cent vingt broches et les
tambours verticauz qui les commandaient. Ces
tambours furent plus tard remplacés dans la cons-
truction de A. Mercier par un eylindre unique en
fer-blanc soudé. Une grande roue de commande
communiquait le mouvement de rotation aux
cylindres cannelés délivreurs par un arbre incliné
garni d’engrenages cones. La cannelure aprés
avoir livré la quantité de boudin nécessaire s'arré-
tait seule et le chariot guidé par la main du fileur
continuait sa course en étirant et tordant le fil.

La filature était donc arrivée presque 4 sa der-
niére limite, puisqu’il ne restait plus qu'a perfec-
tionner légérement ce dernier métier, mais le
cardage se faisait toujours & la loguette et 13 se
trouvaient les causes des défauts qui se montraient
dans le fil. Lattention manufacturiére devait donc
se porter de ce coté.

En 1837, un filateur d’Elbeuf, de Montfleury,
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fit venir des Ftats-Unis d’Amérique un assorti-
ment de trois cardes dites a eordons, la premiére
carde produisait un ruban, quarante de ces rubans
étaient placés a Varricre de la seconde carde qui
par leur réunion produisait également un ruban,
enfin quarante des rubans de la seconde carde
étaient placés pour l'alimentation de la troisiéme
carde qui, au moyen de deux peigneurs en fonte
garnis de bagues en cuir denté produisait quarante
boudins, ces boudins placés directement sur le
métier @ filer permettaient de supprimer le bely,
la premiére carde était appelée briseuse, la seconde
repasseuse et la troisitme boudineuse ou carde
continue.

(’était un bien grand progrés que cetle suppres-
sion du bely et lintroduction d’une troisiéme
carde, mais les machines américaines étaient
d'une construction tres-défectueuse et de Mont-
fleury qui voulait en garder le monopole avait
établi un atelier de construction de ces machines

et n'en voulait pas fabriquer pour d’autres que

pour lui, enfin il se décida & en livrer une &
Fic Jourdain, fabricant de Louviers. A. Mercier fils
qui succédait seul a son pére eut alors Foccasion
de visiter & son aise ces nouvelles machines et
quelques mois aprés la mise en aclivité chez
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M. Jourdain de V'assortiment de Montfleury, Mer-
cier possédait lui-méme dans ses ateliers un assor-
timent & boudins continus et deux métiers a filer
de deux cent quarante broches.

Ce sont ces cardes qui, perfectionnées et amé-
liorées de plus en plus, sont employées aujour-
d’hui et ce sont les mémes métiers qui également
améliorés sont actuellement en travail dans toutes
les filatures de laine cardée. Sommes-nous pour
cela arrivés & la derniére limite de la perfection?
Non, bien stir, nous en sommes encore loin, le
métier automatique ou self-acting est a U'étude,
les résultats jusqud présent ne sont pas satisfai-
sants & cause de la force employée qui est trop
considérable, de la casse qui est continuelle, mais
quand ce métier sera simplifié, débarrassé d’une
masse de mouvements contraires qui le surchar-
gent, il est probable qu'il supplantera le métier
@ filer actuel, comme celui-ci a supplanté le bely
(ui lui-méme avait supprimé le rouet.

Un industriel, M. Vimont, de Vire, avait inventé
un métier continu pour remplacer le métier &
filer, le travail produit était bon et solide, mais
son infériorité comme production est la cause de

son abandon; ce métier était construit chez
A. Mercier.
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Un autre industriel, M. Vouillon, a essayé d’ap-
pliquer le feutrage & la production du fil de laine
cardée, mais les résultats ont été presque nuls
comme quantité de production et encore n’a-t-on
pu jusqu'a présent obtenir un produit passable
quavec les blousses provenant du peignage de
laines extra-fines. Cette machine fonctionne chez
M. Davin, manufacturier & Paris.

Les machines feutreuses sont également de la
construction A. Mercier, de Louviers.
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DE LA LAINE

La laine proprement dite, est une séerétion qui
se produit en passant & travers les pores de la peau
du mouton ; sa forme, celle d'un eylindre ereva.

Les pores dont le cuir de Panimal est parse-
mé, sont de méme diamétre et également espaces
sur I'épiderme du méme individu , mais ils peuvent
varier avec les animaux; ils peuvent &tre étroits,
droils ou tortueux; et comme ils sont, par rapport :
a la laine, ce que sont les filitres par rapport aux b
métaux, dans les arts; il en vésultera que le brin
de laine sera fin, lisse ou ondulewx, suivant la
forme de la filiere dans laquelle il ; aura passé.

Outre les trois caractéres de la laine que nous
; venons de citer, il est important de distinguer en-
core sa longueur, sa force en nervure, sa douceny
au toucher el sa souplesse.
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La connaissance parfaite du caractére des laines
et leur assortissement convenable forment la base
la plus indispensable de linstruction manufactu-
riére d’un habile praticien; une longue expérience

peut seule initier & celte connaissance ceux qui
ont besoin d’en posséder tous les détails.

La laine est plus ou moins longue, suivant les
races; plus ou moins fine et abondante, suivant
Pétat des troupesusr, la qualité des individus et la
partie de leur corps qui la fournit.

Les moutons ne donnent une laine abondante,
forte et élastique, qwautant qu'ils sont bien nour-
ris et bien soignés.

Cette matiére textile est aujourd’hui produite
sur presque toute la surface du globe.

Les variétés comme qualité, finesse, tenacité,
brillant, etc. sont d’'un nombre infini.

Le climat, le terroir, les pdaturages, les soins
de I'éleveur, la race de I'animal producteur, mille
causes enfin influent sur la nature de la laine.

Toutes les laines en général, conviennent 3 la
production du fil cardé et & la fabrication du drap,
a la condition toutefois, de les assortir chacune
relativement & la finesse de la marchandise qui
doit étre fabriquée.
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Comme pays producteurs de laine, 'Allemagne
et la Hongrie viennent en premiére ligne pour la
qualité des produits.

Les laines de ces pays arrivent au marché la-
vées a dos.

Celles de la Silésie sont remarquables par la
finesse des fibres, lear texture serrée, leur homo-
généité, leur brillant et la facilité avec laquelle
elles se prétent au foulage. Ces laines conviennent
également an peignage et au cardage; elles sont
presque toujours employées mélangées avec des
laines fines de Hongrie.

Ces derniéres sont tout aussi fines, mais con-
viennent plutdt au cardé quau peigné. Les pro-
ducteurs de ces laines, généralement des grands
seigneurs Hongrois, donnent des soins tout par-
ticuliers & leurs troupeaux; ils w’hésitent pas a
dépenser des milliers de francs pour avoir d’excel-
lents reproducteurs, mais ces soins et ces dépenses
ne sont généralement pas suffisamment rémuné-
rés, et ils auraient bien plus de bénéfice & produire
des laines moins fines, les toisons se trouvant
alors plus volumineuses et les frais de reproduc-
tion et d’élevage heaucoup moins dispendicus.

Les laines de Galicie, de Posen, de Moravie et
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de Saxe possédent les mémes qualités que les laines
de Silésie, mais & un degré bien moins élevé.

Les laines de Bohéme sont de finesse moyenne,
mais par leurs méches longues et soyeuses elles
conviennent surtout au peignage.

s

Les laines ordinaires de Hongrie et de Tran-
sylvanie conviennent également au peigné, mais
elles sont presque toujours chargées de sable,
chardons, ete.

Les laines de Wurtemberg trés-recherchées il
Yy a une trentaine d’années sont aujourd’hui bien
dégénérées, pourtant elles sont encore bien classées
et sont employées avec avantage pour la fabrica-
tion des draps de troupe, elles conviennent aussi
au peignage ordinaire.

La Baviére, le pays de Bade et généralement
toute 'Allemagne du sud ne produisent que des
Jaines de finesse moyenne, & de rares exceptions
pres, elles conviennent mieux et sont surtout em-
ployées pour la confection de la bonneterie.

Les éleveurs Francais sont parvenus peunt-éire
plus que tous autres & rendre leur industrie fruc-
tueuse.

En général, de finesse moyenne, les toisons son t
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trés-voluminenses et cotées sur le marché & un
prix assez élevé relativement & leur finesse : cela
tient surtout aux qualités spéciales de ces laines;
clles donnent un grand rillant & la marchandise
fabriquée et sont d'une tenacité remarquable.

Quelques provinees francaises seulement pro-
duisent toutes les laines fines de France; ces
provinces sont la Brie, la Picardie, la Beauce, le
Soissonnais, le parc de Versailles aux environs de
Paris, le pays de Caux, la Bourgogne et le Berri.

Les provenances les plus recherchées sont celles
de la Brie, de la Beauce et de la Champagne, les
laines de la Bourgogne sont plus dures.

Presque toutes ces laines sont absorbées par le
peignage.

Les laines du midi de la France sont de moins
bonne nature et sont en partie employées pour la

fabrication des draps de troupes et des draperies
. communes dites du Midi; le reste passe au peigné.

'y a peu de chose & dire sur les laines d’Es-
pagne connues sous le nom de mérinos, aprés
avoir primé il y a un sidcle, ces laines compléte-
ment dégénérées, sont aujourd’hui d'une qualité
(rés-inférieure,
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Depuis une vinglaine d’années, la Russie ap-
porte sur les marchés des grandes quantités de
laines généralement d'une bonne finesse et con-
venant surtout au cardé; mais le commercant
Russe a le tort de méler ces laines pour la vente.
Ainsi, il n'est pas rare de trouver dans des balles
désignées comme premier choix, 20 & 30 pour
cent de laines provenant de bétes abattues. Aussi
Vacheteur au courant de ce trafic est-il tenu en
défiance et apporte une grande réserve dans ses
achats.

L’Afrique, jusqu'a présent, ne produit que des
quantités de laine bien minimes relativement & sa
superficie, et encore celles qu'elle peut fournir

Depuis longtemps cependant on aurait dd s'oc-
cuper en grand d’améliorer les troupeaux Africains
par lintroduction de béliers mérinos. -

Nous avons I'expérience des magnifiques résul-
tats obtenus par lintroduction en France des
meérinos espagnols et nous savons également que
les laines d’Australie si belles et si fines ont la
méme origine. '

Il 'y aurait deux moyens & employer pour obte-
nir des résultats satisfaisants et avantageux pour
la France et sa colonie algérienne :
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Le premier, serait 'amélioration des troupeaux
indigénes par eux-mémes;

Le second, des croisements opérés sur une
grande échelle entre les brebis algériennes et des
béliers mérinos,

)

Pour propager 4 peu de frais les héliers amé-
liorateurs, il serait & désirer que le Gouvernement
crédt une bergerie spéciale dont les individus méales
et femelles seraient tirés des meilleurs troupeaux
d’Espagne. :

Le croit de ce tréupeau permettrait au Gou-
vernement de fournir annuellement aux éleveurs
algériens, des béliers de pure race, qui suffiraient
pour produire en peu de temps de bons béliers
Croiseés.

Aprés un premier croisement, la laine serait
déja améliorée, et nmous sommes certains quau
bout de cinq ou six années de soins destinés A
propager les bonnes laines et éliminer les mau-.
vaises, les laines algériennes pourraient étre em-
ployées dans nos fabriques et cotés a des prix
suffisamment rémunérateurs.

Mais actuellement les laines d’Afrique sont
généralement grosses, communes, dures ct revéches
au travail, aussi en est-il trés-peu employé chez
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nous, pour ne pas dire qu'elles sont laissées en-
titrement de cdlé; on ne peut faire avec elles que
des tissus grossiers tels que des couvertures d’écu-
rie ou de gros tapis de pieds.

Comme fabrication de draps, ces laines ne sont
d’aucune utilité si ce n'est peut-dtre pour la con-
fection des lisicres ol elles peuvent étre mélan-
gées avec du poil de chameau, de la jingerline
ou du coton. :

L’Amérique est aujourd’huiundenos plus grands
fournisseurs de laines, les produits de Bucnos-4 yres
ont la meche courte et serrée, sont souvent de
bonne finesse quoique toujours un peu durs; la
fabrique d’Elbeuf en emploie actuellement de
grandes quantités.

Les Monte-Video sont de moins bonne nature
el sont absorbées plus particuliérement par le
peignage ordinaire.

Généralement les laines d’Amérique sont irés-
chargées de chardons.

Nous arrivons enfin & PAustralie, c’est de 1a que
nons viennent les quantités les plus considérables
de laine. '

Les provenances dites d’Adélaide et de Port-
Philippe, conviennent admirablement au peigné.
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Celles de Syduney conviennent & tout usage.
Cette dernitre provenance est généralement trés-
bien conditionnée, d'une grande finesse, & méche
courte et trés-soyeuse. Si elles continuent dans les
conditions actuelles d’amélioration, elles lutteront
bientot et avantageusement avee les laines d’Alle-
magne. Toutes les laines d’Australie sont généra-
lement un peu chardonneuses.

Ondonne dans le commerce le nom d’ Ecouailles
a toutes les laines provenant d’animaux abattus,
de quelque provenance qu’elles soient; ces sories
de laines sont employées surtout & la confection
des flanelles.
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Avant d’étre mise en filature, la laine doit su-
bir plusieurs opérations sur lesquelles nous allons
jeter un rapide ragard.

“La laine arrive en fabrique par toisons ficelées.

La toison est placée sur une claie disposée a
cet effet, elle est ouverte et jarrée, puis comme
toutes les parties de la toison ne sont pas de
méme qualité ni de méme finesse, elle est choisie;
cette opération est appelée le triage en suint.

La finesse de la laine est graduée ainsi qu’il e
suit: les épaules sont les parties les plus fines;
puis viennent les flancs; le dos, partie antérieure;
la nuque; le dos, partic postérieure; le dessus de
latéte, le ventre, e cou, les cuisses, et enfin le bas
des jambes.

La laine provenant du dos et de la nuque est
: :
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toujours plus ou moins feutrée et chargée de végé-
tau.

Ces choix sont employés soit séparés, soit mé-
langés ensemble suivant la finesse, la qualité et
le genre de lo marchandise fabriquée; puis la laine
est portée & la teinture afin d’étre dégraissée seule-
ment, ou bien dégraissée et teinte, suivant qu’elle
doit &tre filée en blanc ou en couleur.

Le dégraissage a pour but de débarrasser la
laine de toutes les matiéres grasses qui la chargent,
et qui sont connues sous le nom général de suint.
Cette opération se fait par des procédés et avec des
appareils spéciaux dont nous n’avons pas & nous
occuper ici.

Quand la laine a passé dans le bain dégraisseur,
elle est portée & la machine @ laver qui, la travail-
lant & grande eau, chasse les impuretés liquides et
grasses qu’elle contenait.

Au sortir de la machine a laver, la laine est mise
a égoutter pour &tre teinte; puis aprés avoir subi

la teinture, elle est soumise & un nouveau lavage

qui la débarrasse des matiéres tinctoriales dont
elle s'est chargée; puis égouttée & nouveau et sé-
chée a fond.

Le dégraissage et le lavage ont débarrassé la
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laine de toutes les matiéres étrangéres grasses,
qu'elle contenait; mais elle est encore garnie de
pailles, chardons, poussiers etc.; toutes impuretés
dont il faut la débarrasser pour en obtenir un bon
résultat & la filature. Alors la laine est seulement
battue, quand elle est seulement poussiéreuse ; mais
échardonnée quand elle contient des chardons,
ensuite elle est mise & la filature.

Les opérations de la teinture, du battage et de
Péchardonnage des laines sont tres-délicates, et
doivent étre faites avec une grande attention; car
si une laine est altérée & la teinture ou brisée &
Véchardonnage, le filage, ne sen fait jamais con-
venablement; et trop souvent malheureusement,
Nous avons & filer de ces laines qui, pour n’avoir
pas été convenablement traitées dans ces opéra-
tions préparatoires, nous donnent des résultats dé-
plorables, pour lesquels on accuse le filateur d’in-
curie ou de négligence et qui cependant nexistent
que parce que laine a été briilée et altéréed la tein-
ture ou bien coupée et hachée i l'échardonnage.
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MACHINES

Afin de rendre notre travail plus clair, nous
avons cru devoir diviser cet ouvrage en deux par-
ties. La premiére, qui n’est qu’'une nomenclature
des machines employées dans la filature de loine
cardée, avec leur description et lear mode de
construction ;

La seconde, plus complexe, traitera essentiel-
lement de la maniére de se servir de ces machines
et leur mode de travail.

Les opérations du fravail de la filature sont au
nombre de quatre :

Le louvetage, qui se fait au moyen d'une ma-
chine appelée loup;

Le cardage, qui se fait au moyen de trois ma-
chines appelées cardes;

Le filage, qui se fait au moyen du métier @ filer;

Et la mise en écheveau ou en bobines, qui se
fait au moyen du dévidoir ou dela bobineuse.
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Le louvetage, ainsi que nous l'avons dit plus
haut, se pratique au moyen d'une seule machine
appelée loup.

Le loup se compose de deux bdtis en fonte,
paralléles et reliés entre eux carrément par des
entre-toises en fer.

Sur le dessus de ces bdtis et & peu prés au mi-
lieu, sont placés deux paliers en fonte garnis de
coussinels en bronze et supportant les portées de

Varbre transversal du tambour du loup.

Le fambour du loup se compose dun ardre
“en fer sur lequel sont clavelés quatre ou cing
croisillons en fonte, sur ces croisillons est appli-
quée une enveloppe en tdle garnie dans le sens de
la largeur de plagues de fer boulonnées; sur ces
plaques sont rivées des dents en fer, coniques et
d'une longueur d’environ cingq 4 six centimétres
sur quinze & vingt millimeétres de diamétre a la
base.

Au dessous du tambour et montant jusqu'au
dessous des alimentaires, est placée une grille i
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claire-voie en fer disposée de fagon & laisser échap-
les graviers, poussicres, pailles, etc. ou toute
autre matiére étrangére que le loup dégagerait de
la laine.

Les batis du loup sont garnis intérieurement
d’'une armature en bois bien lissée afin de laisser
échapper librement toutes les parties de laine
louvetées. ;

A lextrémité du bétis et du coté de la sortie
de la laine se place ordinairement Vaccélérateur
qui tout en recevant la commande doit donner au
tambour du loup la vitesse d’impulsion qui est né-
cessaire a4 son travail; cette vitesse varie ordinai-
rement de 800 & 1,200 tours & la minute.

ATautre extrémité des bétis se trouve Valimen-
tation, composée d'une toile sans fin sur laquelle
est mise la laine & travailler, puis deux alimentaires
en fer, dont 'un, le supéricur est cannelé longitu-
dinalement; ces deux alimentaires sont placés
dans deux coussinets doubles en fonte appuyés
serrés I'un sur 'autre par des leviers en fer garnis
a une de leurs extrémités d'une goupille qui forme
charnitre avec les coussinets, et munie & l'autre
d'un poids en fer trés-lowrd; ils sont commandés
par une poulie fixée sur Vaccélérateur, laquelle au
moyen d'une courroic en cuir communique son
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‘mouvement i une autre poulie adaptée sur un
arbre intermédiaire dont les extrémités sont mu-
nies de deux pignons engrenant avec les roues den-
tées des alimentaires; ces derniers A leur tour
donnent, par le moyen de pignons engrenant direc-
tement, leur mouvement aux rouleaux en bois sur
lesquels se développe la toile sans fin de 'alimen-
tation. :

La partie supérieure du loup est garnie d'une
enveloppe en bois appelée calotte.
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L’opération appelée cardage se pratique au
moyen d’un assortiment, c'est a dire d'un assem-
blage de trois machines cardeuses appelées selon
leur genre de travail : briseuse, repasseuse et bou-
dineuse.

Trois systémes différents d'assortiment sont
employés par les filateurs de laine cardée suivant
leurs préférences, le travail et les résultats étant
les mémes, il n'y a donc la qu'une affaire de
caprice.

Le plus généralement employé est le systéme
d'assortiment & nappes dans lequel les deux pre-
“miéres cardes, c’est-a-dire la briseuse et la repas-
seuse, produisent chacune un matelas appelé nappe
se renvidant sur un tambour & peow de mouton.
Dans ce sysiéme d’assortiment, I'alimentation de
la repasseuse et de la boudineuse se fait avec une

nappe.

Dans le systtme d'assortiment a rubans, la bri-
seuse et la repasseuse prouisent chacune un cor-
don se renvidant sur une bobine.
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La repasseuse est alimentée par un nombre de
cordons égal a celui des fils- produits par la bou-
dineuse, et & cette derniére, chaque rubaz fait par
la repasseuse, fournit un fil ou boudin.

Enfin, dans le troisitme systéme, dit automati-
que, la briseuse se charge, comme dans les autres
systémes, soit au moyen d'une chargeuse mécani-
que, soit a la main; la repasseuse et la boudineuse °
'alimentent automatiquement, au moyen d’une
table, systeme Apperly et Clissold sur laquelle
vient se ranger en diagonale, le ruban produit par
la briseuse pour la repasseuse et celui produit par
cette derniére pour la boudineuse.

~ Les organes généraux et principaux, composant
chacune des machines de ces trois systémes diffé-
rents, étant les mémes, nous ne nous occuperons
comme construction de la carde, que de celui le
plus employé, c’est-a-dire le. systéme d'assortiment
& nappes. Nous n’entrerons pas pour le moment
dans les détails de construction des appareils affé-
~rents & la formation des rubans, nous les réservons
pour Particle ott nous traitons du travail spécial de
ces machines.

En jetant un coup d’eeil sur U'ensemble dune
carde, nous voyons quelle se compose comme
construction:
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D'une table d'alimentation en tout semblable &
celle du loup Cest-d-dire deux rouleaux en bois
sur lesquels se développe une foile sans fin;

De deux cylindres en fer appelés alimentaires;
D'un cylindre en bois appelé roule-ta-bosse,

D'un cylindre garni de lames en acier appelé
échardonnewr ou papillon ;

D’un gros tambour;

De quatre ou cing cylindres, suivant la con-
struction demandée, appelés travailleurs;

De quatre ou cinq petits cylindres appelés net-
loyeurs ;

Dun autre cylindre appelé volant;
D'un gros cylindre appelé peigneur;
D’un petit cylindre nommé peigne détacheur;

Enfin, de I'appareil & nappes appelé tambour @
peaw de mouton.

Nous allons prendre maintenant chaque carde
séparément, examiner tous ses organes et la ma-
niére dont ils sont assemblés.
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Le batis de la carde est formé comme celui du
loup de deux pieces de bitis en fonte assemblés
parallélement au moyen de deux entre-foises éga-
lement en fonte; au milieu de cet assemblage et
sur les deux pieces paralléles sont placés deux
paliers en fonte garnis de coussinefs en bronze
destinés & recevoir les portées de Varbre du gros
tambour de la carde.

Le tambour se fait en bois, en fonte, en stuc ou
en carton, suivant le caprice de l'industriel; mais

la grande majorité des machines francaises sont
construites en hois, aussi ne nous occupons-nous
que de celles-1a.

Ce tambour se compose d'un arbre en fer sup-
porté par les coussinets placés comme nous I'avons
dit plus haut sur les pices paralléles des batis,
il est maintenu dans ces coussinets au moyen de
deux istels. : ;

Quatre croisillons en fonte sont clavetés sur cet
arbre et servent & maintenir I'enveloppe en bois
qui forme le tambour.
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Cette enveloppe se fabrique aujourd’hui en
placage.

Le placage est composé de petits trapézoides en
bois de tilleul, d’aulne et de peuplier blanc alter-
nes afin de combattre le jeu de ces bois, ces mor-
ceaux ont environ vingt centimétres de long et
sont ajustés et joints ensemble au moyen de la
colle de Givet.

L'armature de croisillons qui maintient cette
enveloppe de bois y est soudée par du soufre
fondu et tout cet ensemble relié et maintenu par
des pointes en fer, des chevilles en bois, de la
colle-forte et du soufre, forme un tout parfaite-
ment adhérent et homogéne.

Cette disposition de trapézoides en bois des-
sences différentes fait que quand le fambour est
tourné et poli, il ressemble assez & un travail de
marqueterie. ‘

Avant 'emploi du placage, les tambours étaient
couverts en douves, cest-a-dire en piéces de bois
de toute la largeur de la carde et d'un seul mor-
ceau; ces douves étaient maintenues sur les eroi-
sillons au moyen de boulons dont les tétes étaient
noyées dans I'intérieur du bois et recouverles au
moyen de bouchons également en bois. Dans cette
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condition, le jeu du bois n’étant pas combattu se
faisait ressentir dans toute sa vigueur et le tam-
bour devenait faux rond; ¢'était un grand incon-
vénient que l'on est parvenu a effacer par cette
combinaison appelée placage, autant toutefois qu'il
est possible d’effacer le jeu du bois. '

Sur les batis paralléles, et V'aze du tambour
servant de centre est appliqué de chaque cdté un
demi-cercle en fonte dans lequel sont ajustées et
fixées au moyen de pas de vis et d'écrous les co-
lonnes portant les travailleurs et les nettoyeurs.

Ce demi-cercle est nommé demi-lune et {ixé sur
le bitis au moyen de boulons qui s'emmanchent
dans les patfes de la demi-lune.

Il y a huit ou dix colonnes dans chaque demi-
lune suivent la quantité de quatre ou cing travail-
leurs et nettoyeurs qui a été adoptée.

La colonne se divise en devx parlies, une partie
appelée téte de colonne qui sert de coussinet aux
travailleurs et aux nettoyeurs, et une partie mo-
bile qui est taraudée et sert a éloigner ou a ap-
procher ces derniers du tambour.

Les travailleurs sont des cylindres en bois va-
riant de vingt & trente centimétres de diamétre
fixés sur des arbres au moyen de croisillons en
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bois également, et appelés ames. Les ames sont
clavetées sur I'arbre, et les douves formant le cy-
lindre sont fixées autour par des clous noyés dans
I'imtérieur du bois et recouverts de mastic.

Les nettoyeurs sont des cylindres plus petits,
construits soit en fer comme les alimentaires, soit
en hois comme les travailleurs; dans ce dernier
eas, ils sont composés de deux piéces de bois ap-
pliquées directement sur I'arbre, collées ensemble
et reliées a chaque extrémité par des frettes en
fer. Sur les arbres des nettoyeurs, sont fixés au
moyen de vis de pression les poulies au moyen des-
quelles ils recoivent leur mouvement; surles arbres
des travailleurs sont des couronnes dentées.

Entre le gros tambour et les alimentaires se
trouve le cylindre nommé roule-ta-bosse, sa con-
struction est la méme que celle des travailleurs,
il est porté par des paliers en fonte garnis de cous-
stnets en bronze et {ixés directement sur les bédis.

Les coussinets qui supportent les alimentaires
sont en fonte et disposés non-seulement pour re-
cevoir ces deux cylindres, mais encore le cylindre
échardonneur qui se meut au-dessus du roule-ta-
hosse.

Cet éehardonnenr est appelé vulgairemenc pa-

5
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pillon, il se compose : d'un cylindre soit en fer
blanc, soit en fonte, sur lequel sont ajustées et
soudées des lamelles de fer ou d’acier parfaite-
ment dressées.

Toujours sur les batis et du c6té opposé a l'ali-
mentation, se trouve le peigneur; ce cylindre est
d’une construction semblable a celle du tambour,
seulement d'un diamétre plus petit; aujourd’hui
on construit beaucoup de ces peigneurs, en fonte ;
il est supporté par des paliers en fonte garnis de
coussinets en bronze et fixés directement sur les
batis au moyen de boulons.

Au-dessus du peigneur et supporté par des con-
soles en fonte fixées aux demi-lunes, se trouve le
volant, ce cylindre est en bois, construit de la
méme maniére que les travailleurs et placé dans
des paliers en fonte garnis de coussinets en bronze
et fixés sur les consoles.

Devant le peigneur se trouve un petit cylindre
porté par deux coussinels fixés directement sur
les batis et appelé peigne détacheur, ce cylindre
est fabriqué soit en bois soit en fer, dans le pre-
mier cas sa construction est la méme que celle
des nettoyeurs.

»

Enfin aprés le peigne détacheur vient Zappareil
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& nappes se composant d’un détachewr et d’un
tambour & peaw de mouton.

Ge dernier est fabriqué en planches minces
clouées sur des croisillons en bois qui eux-mémes
sont clavetés sur un arbre en fer, ce tambour est
porté par deux supports adaptés & deux rallonges
du batis et faisant office de coussinels.

Le rouleau en bois appelé roulean détacheur est
d’un seul morceau de bois tourné, il n’a pas d’arbre
transversal; deux goujons cn fer enfoncés sur
chaque bout le remplacent, il tourne & mouve-_
ment libre sur le tambour & peau de mouton sou-
tenu par deux supports en fer.
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La repasseuse est construite identiquement de
la méme facon, sauf la suppression du roule-ta-
hosse et du papillon qui 'accompagne.

Cependant quelques filateurs gardent encore le
roule-ta-bosse, mais la généralité ayant reconnu
non-seulement son inutilité & cette carde, mais les
inconvénients qu’il y a & 'employer l'ont supprimé.

Pour la repasseuse, au tambour & peau de mou-
ton les bords sont garnis de gardes en-tole ou en

bois afin que les bordures de la nappe soient hien
lissées.

Les volants des cardes briseuse et repasseuse
sont munis de chapeaur en fer-blanc ou en tole
afin d’éviter 'éventilation de la laine ouvrée ; quel-
ques industriels ont adopté pour cette carde un
troisieme alimentaire appelé alimentaire nettoyeur
et qui se place au-dessus des deux autres.
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La boudineuse est de construction semblable &
celle de la repasseuse, mais seulement dans le
genre dit @ un petgneur.

Dans le systéme d’assortiment @ nappes dont
nous nous occupons, la devanture de la carde ol
se trouve 'appareil du boudinage est changé.

Les batis sont doublés 1'un au-dessus de P'autre,
formant deux étages sur chacun desquels est placé
dans des paliers fixés & ces bétis un peigneur en
fonte.

Chacun de ces peigneurs a devant lui un peigne
détacheur cylindrique en fer, puis apres, toujours
sur les bétis, sont posés les appareils de torsion.

Ces appareils sont de deux systémes compléte-
ment différents, et sont nommés : Vun appareil &
bobineauz, Vautre appareit a rotw frotteur.

Ces deux systémes demandent une étude spé-
ciale, nous nous en occuperons plus loin dans un
article que nous leur avons consacré.

Aprés les appareils de torsion viennent deux
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lames en fer placées dans deux supports également
en fer; ces lames sont garnies dentailles cireu-
laires et ouvertes parfaitement fraisées etadoucies,
parce quelles doivent conduire la livraison du
boudin aprés son tordage; elles sont appelées
guide-fils; & Pextrémité de ces guides se trouve
un mouvement, soit & ceur, soit a excentrigue,
soit & vis sans fin, qui leur donne le va et vient
nécescaire a leur emploi.

Enfin viennent les ansouples, cylindres en beis
sur lesquels se posent les rouleauz & boudin qui
servent a enrouler les cordons confectionnés par
la boudineuse et qui portent le nom de boudins.

Ces rouleaux sont en bois garnis & leurs extré-

mités de plagues en tole maintenues fixes par des
goujons taraudés, lesquels leur servent en méme
temps d’arbre, ils tournent & mouvement libre sur
ansouple, leurs goujons portés sur des supports
en fonte fixés aux bitis et appelés levrettes.
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Ainsi que nous l'avons dit plus haut, les ap-
pareils de torsion du boudin sont de deux genres :

L'appareil a bobineaux ;

L'appareil & rota-frotteur.

L’appareil a rota-frotteur a bientt compléte-
ment supplanté Uappareil ¢ bobineauz, cependant
comme ce dernier, dans certains cas, et pour un
certain genre de travail que nous aurons a étudier
plus tard, est encore nécessaire, et qu'en plus il
présente également certains avantages sur son
adversaire, nous devons nous en occuper sérieuse-
ment. ;

L’appareil @ bobineaux se divise en deux parties
dont 'une le porte-bobineaux est fixe, -Tautre le
bobineaun est mobile.

Le porte-bobineaux est composé de deux
plaques en fer poli reliées entre elles et mainte-
nues parfaitement paralléles au moyen de petites
entre-toises en fer; & la surface de 'épaisseur de
ces plaques sont ménagées des entailles garnies
en bronze et d'un nombre égal & la quantité de
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boudins produits par le peigneur desservi par cet
appareil, ces entailles servent de coussinets aux
bobineauz.

Dans les plaques et au-dessous des bobineaux,
sont ménagés des trous recevant aussi une garni-
ture en bronze appelée bouchon, ces houchons
servent de coussinets aux arbres portant de petites
poulies sur lesquelles glisse une courroie, ces
poulies sont appelées galefs; les trous des bou-
chons sont disposés de facon & ce que le dessus
du galet corresponde au vide existant entre les
deux bobineaux qu'il dessert et en nombre pro-
portionnel de un galet contre deux bobineaux ; &
chaque exirémité du porte-bobineaux se trouve
également un galet supplémentaire servant d’in-
termédiaire et de guide pour la courroie, voild
pour le porte-bobineaux.

Le petit instrument appelé bobineau est un tube
creux en fonte alaisé et tourné, I'alaisage est fraisé
et adouci parfaitement aux deux  extrémités du
tube, le corps de ce tube est creusé extérieure-
ment 2 une petite distance de ses extrémités, ces
creux sont disposés de fagon a entrér dans les en-
tailles ménagées dans le porte-bobineaux, les ex-
trémités servent d'istels pour maintenir le bobineau.

L'ouverture par laquelle le boudin est introduit
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dans le tube est libre, Iautre est barrée par un
fort fil de fer disposé en forme d’ogive applati
au milicu et rivé par ses deux extrémités dans
Tistel du bobineau, ce fil de fer se nomme ailetie.

Quand le porte-bobineaux est garni de tous ses
tubes, il est recouvert par un chapeau en fonte
ou en fer disposé de facon & ce que ses bords
de chapeau servept de coussinet aux entailles dans
lesquelles sont placés les bobineaux, ce chapeau
est muni de deux poignées rivées qui servent & I'en-
lever.

Pour n’avoir plus i revenir sur cet appareil
nous allons indiquer de suite son mode de fone-
tionnement.

Sur 'arbre du tambour de la carde, est une
grande roue dentée (ui communique son mou-
vement & un pignon droit marié & un cone denté,
et cela au moyen d'un intermédiaire également
denté, ce cOne engréne avec un autre pignon
placé sur un arbre horizontal et & Vextrémité du-
quel se trouve la poulie qui commande les bobi-
neaus. ’

La courroie qui donne 'impulsion rotatoire aux
hob#neaux, prend son mouvement de cette poulie,
elle passe sur le premier galet guide qui se trouve
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a Pextrémité du porte-bobineaux, puis sur tous les
hobineaux et va de la tourner autour d’'un galet
guide placé & lextrémité opposée, pour revenir
entre les galets et le dessous des bobineaux, repasse
sur un troisitme galet guide qui se trouve au-
dessous du premier a la premiére extrémité de la
boite & bobineaux etregagne dela,lapoulie;comme
nous le voyons par celte course, le bobineau re-
¢oit son impulsion conjointement en dessus et en
dessous, malgré cela la perte est énorme, car la
commande est disposée pour faire acquérir & cet
instrument une vitesse de cing a six mille tours &
la minute, le tambour en faisant cent dix, et ce-
pendant c’est & peine si le mouvement acquis
alteint de seize & dix-huit cents tours.

Au sortir du peigne détacheur on a enlevé la
lame de laine produite par le peigneur et on I'a
introduite dans le bobinean par Vextrémité fraisée
laissée libre, puis on la fait sortir & I'autre bout
en lui faisant faire un tour autour de Vailette, pour
faire cette opération le cardier est muni d'un fil
de fer dont I'extrémité forme crochet, d'une main
il passe ce crochet par le tube, et de 'autre main
restée libre il prend la lame entre deux doigls,
aprés lui avoir préalablement donné quelques
tours de torsion, et la présente & Torifice du bo-
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bineau, le crochet saisit cette lame et le cardier
en la tirant & lui passe le boudin autour de lai-
lette, Pailette donne au boudin une torsion qui lui
permet de supporter 'étirage de la cannelure.

La cannelure est un appareil afférent spéciale-
ment au systéme des bobineaux, il se compose
d’un cylindre tourné en fer porté dans deux cous-
sinets fixés aux batis ; sur ce cylindre et & mou-
vement libre, tournent des rouleaux également en
fer nommés rouleaux de pression et bien désignés
ainsi, car c’est leur poids seul qui, les faisant tour-
ner sur le cylindre cannelé, attire le boudin hors
du bobineau pour le livrer & I'ansouple, ces rou-
leaux sont maintenus & leurs extrémités par des
potences en bronze fixées au porte-bobineaux et
appelées (étes de cheval, A cause de leur forme
qui ressemble au poitrail et au cou de cet animal;
le eylindre cannelé, trés-mal nommé lui, car il
n'est pas du tout cannelé, regoit son mouvement
de rotation du peigne détacheur au moyen de pi-
gnons placés & leurs extrémités et engrénant dans
le méme intermédiaire.

La torsion donnée par le bobineau & la lame
e laine n’est qu'une Zorsion factice qui disparait
immédiatement; car si le boudin a depuis le peigne
détacheur jusqu’a sa sortie du bobineau, une tor-
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sion de seize & dix-huit cents tours de droite a
gauche, cetle méme torsion s'est reproduite a la
sortie du bobineau de gauche & droite; ces deux
torsions en sens contraire produites en méme
temps et & la méme place du boudin se sont done
détruites, aussi ne reste-t-il au boudin qu’un com-
mencement de feutrage des fibres de la laine,
acquis par la grande pression causée entre elles
par le tordage détruit. Cependant si la distance
entre le peigne détacheur et lailette du bobineau
est plus grande que celle existant entre Iextrémité
de Tailette et la cannelure, le boudin garde une
torsion proportionnelle a la différence de ces dis-
tances, ainsi si la distance entre le peigne et Iai-
lette est de huit centimétres et que celle entre
Iailette et le point de contact des rouleaux de
pression avec le cannelé soit de quatre seulement,
le boudin gardera a peu prés la moitié de la tor-
sion que lui aura donnée le bobineau.

Le cardage fait par Vassortiment & bobineaux
convient surtout aux surfilés et aux draperies
fines.

L'appareil & rota-frottewr, ainsi que I'mdique
son nom, donne de la force au boudin au moyen
de deux mouvements combinés de rotation et de
friction; le mouvement de rotation remplace la

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires



https://www.cnam.fr/

ARPAREILS DE TORSION 71
cannelure du porte-hobineau et le mouvement deé
friction remplace le bobineau.

Ce dernier mouvement a son action par un
rouleaw frottant sur un fablier.

Le rouleau est un cylindre en bois garni de cuir.

Le tablier est une toile sans fin en cuir, se dé-
veloppant sur deux petits rouleaux soit en bois
soit en fer et guidée par des taquets en bois clouds
et rivés sur le tablier et s'incrustant dans des en-
tailles ménagées dans les rouleaux méme.

Il y a peut-8tre vingt systémes différents pour
produire le mouvement de cet appareil, tous ar-
rivent au méme but, tous ont le méme principe,
le changement d’un mouvement circulaire en mou-
vement de va et vient, aussi ne nous occupons-
nous d’aucun spécialement, tous étant bons, tous
étant appliqués; nous allons seulement en indiquer
quelques-uns.

Les principaux de ces mouvements sont le
mouvement & crémaillére construit par A. Mercier.
le mouvement Arisé construit par Beranger; le
mouvement & excentrique de G. Leroy, le plus
commode, parce que tout en étant le plus simple
de'tous, sa construction permet d’augmenter et
de diminuer la course de friction autant que Yin-
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dustriel le juge & propos; lappareil Vallery et
Delarocque est le plus doux et ne donne aucune
secousse a la carde.

Tous ces mouvements donnent les mémes ré-
sultats, la différence n’existe que dans les com-
mandes et quelques piéces de construction.

Quand l'appareil a rota-frotteur est appliqué
& une carde boudineuse, on adjoint au peigne dé-
tacheur en fer garni de cuir denté dont nous avons
déja parlé, un autre détacheur en fer couvert en
cuir uni.

Voyons maintenant de quelle fagon s'opére le
travail du rota : le peigne détacheur couvert en
cuir enléve 4 Tautre peigneur la lame de laine qui
doit faire le boudin et la pose sur lé tablier qui par
son mouvement circulaire le fait passer sous le
rouleau, le mouvement circulaire du tablier lui
est communiqué par un pignon double largeur
claveté sur I'extrémité de l'arbre d'un de ses rou-
leaux et qui engréne directement avec une roue
placée sur 'arbre du peigneur: le rouleau est placé
sur le milieu du tablier entre les deux petits rou-
leaux qui lui communiquent leur mouvement cir-
culaire; il est libre dans son mouvement; un istel
seulement & I'un des bouts le maintient dans I'ap-
pareil a va et vient.
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Le rouleau n’étant pas soutenu appuie par con-
séquent sur le tablier, et le boudin passant entre
deux se trouve pressé, les mouvements de va et
vient du rouleau et du tablier qui se produisent
simultanément mais en sens inverse, force les
fibres de la laine & se rouler ensemble et pro-
duisent une friction assez forte pour amener un
commencement de feutrage nécessaire au boudin
pour supporter la livraison sur 'ansouple de la
carde; la friction s'augmente ou se diminue au
moyen de vis d’appel qui par leur serrage ou leur
desserrage augmente ou diminue la tension du
tablier et par cela méme diminue ou augmente la
quantité des points de contact de celui-ci avec le
rouleau.

Le mouvement de va et vient est communiqué
de la carde au rota-frotteur par une poulie placée
sur I'arbre du gros tambour et un moyen d'un
cuir qui passant sur cette poulie, repasse sur une
autre poulie fixée au mouvement producieur de
va et vient.

Ainsi, dans ces deux appareils de torsion, nous
voyons que le boudinage est produit par le méme
effet, c’est-d-dire un commencement de feufrage,
la différence entre eux est que dans I'appareil a
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bobineaux ce commencement de feutrage est opéré
par la torsion, et que dans le rota-frotteur il est
opéré par la friction. :

Le grand avantage du rota-frotteur est, qu’avec
cet appareil, il est possible de carder toute espéce
de laines et déchets, les fils ne cassent pas, ou s'ils
cassent ils se rattachent la carde marchant.

Pour travailler avec I'appareil & bobineaux, il
faut au contraire avoir de bonnes laines ou sans
cela les fils cassent et pour les rattacher il faut
arréter la machine.

Dun autre coté, avec ce dernier, la lame de
laine produite par le peigneur est plus épaisse -
parce que le bobineau étire le boudin en tordant
pendant que le rota au contraire resserre les fibres
en les feutrant, de sorte que dans les laines ne
cassant pas & la carde il y aurait & employer le
bobineau un avantage de production d’au moins
huit & dix pour cent. ‘

Mais & coté de cet avantage, il ya un autre dé-
savantage pour le bobineau, c’est que le feutrage
du boudin étant moins grand que celui du rota, a
la filature, pour obtenir la méme solidité dans le
fil, il fant donner plus de torsion; mais pour la
confection des surfilés le bobineau est nécessaire,
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ce genre de filés pratiqué sur le rota-frotteur ne
donne qu'un résultat imparfait, le fil est rempli
de pointes et de boyaux, ce -qu'il faut attribuer au
trop grand feutrage produit par cet appareil.
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Dans certains établissements depuis quelques
années on a remplacé au brisoir la distribution
de la laine sur la toile sans fin qui se fait & la
main, par une chargeuse mécanique appelée plo-
queteuse, Bollette de Goffontaine en est 'inventeur.

L’organe principal de cette machine supplémen-
taire est une chaine sans fin composée de plaques
de fer paralléles aux ¢ylindres de la carde briseuse
et armée de longs crochets; on adapte cette chaine
sans fin & Varriére de la carde et on recouvre 'ap-
pareil avec une boite ‘en tole par louverture de
laquelle on jette & chaque fois quatre ou cing
kilogrammes de laine louvetée.

Les longs crochets de la chaine sans fin soulé-
vent la laine et la portent sur une petite table hori-
zontale placée en avant des cylindres alimentaires
de la carde; au-dessus de la table se trouve un
papillon qui tournant avec une grande vitesse re-
jette dans la boite la surcharge de laine qui a été
montée en trop par les crochets et égalise sa dis-
position sur la table.
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Jusqu’a présent I'emploi de cette chargeuse ne
nous a montré aucun avantage, et nous ne sommes
pas les seuls, car la grande majorité de nos con-
fréres ne 'emploient pas; la raison en est dans
le prix d’achat qui est trop élevé, et que son emploi
n'améne aucune diminution dans le prix de la
main-d’ceuvre et ne donne aucune amélioration
dans le travail de la machine,

MM. Vallery et Delarocque , mécaniciens &
Rouen, construisent aussi une chargeuse méca-
nique se rapprochant beaucoup de la ploqueteuse
Bolette, la livraison de la laine est faite & la carde
au moyen de deux toiles sans fin qui la main-
tiennent pressée entre elles et qui remplacent

avantageusement les crochets de la chaine sans
fin de 'autre chargeuse.

Aussi, si nous devions employer une de ces
deux machines, donnerions-nous la préférence au
systéme Vallery et Delaroche, pour cet appareil.
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On se sert, pour les cardes, d'une foule d’outils
dont nous aurons & parler au chapitre du travail
et du montage des cardes, nous allons pour le
moment en donner seulement une nomenclature
sommaire.

Ily a: le tour, le chariot a tourner, les cisequx

- & tourner, les rouleauz  tendre le ruban, la ma-
chine @ monter, les tourne-i-gauche, les cylindres
@ émeri, les mollettes, les toiles & émeriser, le
fauz travailleur et sa couronne,. puis les meules,
pierres & aiguiser, marteauz, clefs & S, clefs &
mollette ou clefs anglaises, burins, ciseauz &
bois, towrne-vis, burettes & huile, outils de rha-
billage des rubans; enfin tout un arsenal d'ins-
truments de mécanique tous indispensables aux
contre-maiires et aux surveillants chargés de di-
riger et de surveiller la conduite des cardes. Un
¢tablissement de filature doit &tre muni de tous
ces outils dont I'absence nécessite lemploi d'ou-
vriers mécaniciens, ce qui occasionne des arréts
considérables pour les machines et par cela méme
cause une perte sensible pour l'industriel qui ex-
ploite I'établissement.
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Le filage de la laine se pratique au moyen d’'un
métier & filer appelé filature quand ce métier est
conduit 4 la main, et self~acting on renvideur,
quand il est automatique.

L’emploi du self-acting n’étant qu'a I'état d'ex-
ception, nous ne Nous en occuperons pas; Jus-
qu’a présent cest encore la filature & la main qui
a été reconnue la plus avantageuse.

La filature se compose de deux parties bien dis-
tinctes et méme séparées, I'une de ces parties est
fixe et 'autre est mobile.

La partie mobile est appelée chariot et son mé-
canisme /éte du chariot.

La partie fixe est appelée métier et son appa-
reil téte du métier, elle se compose ainsi qu’il suit :

Six pidces de bitis en fonte maintenues debout
au moyen de vis enfoncées dans des scellements
pratiqués dans le pavage, cing de ces piéces sont
reliées ensemble au moyen de traverses en fer sur
lesquelles elles sont boulonnées; les deux pre-
mitres piéces portant la téte du métier sont main-

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires



https://www.cnam.fr/

86 LA FILATURE

tenues ensemble au moyen d’entre-toises en fer,
sur le coté de ces deux pieces sont boulonnés les
coussinets destinés A recevoir Parbre sur lequel
sont fixées les poulies commandant le métier; ces
poulies sont au nombre de quatre, deux d’entre
elles une folle et une fixe recoivent et donnent la
commande générale du métier, la troisiéme, une
poulie volant est destinée & commander le chariot
et la quatriéme, autre poulie fixe, commande la
cannelure ou livraison du boudin.

Sur la traverse en fer supérieure destinée a re-
lier les bé}is, sont boulonnées A des distances
égales des fourchettcs en fonte servant de coussi-
nets a larbre des ansouples et dont la double
branche est destinée & maintenir les goujons des
rouleaux de boudin fails par les cardes; sur le
devant des batis et houlonnée avec eux se trouve
une piéce de fer poli en forme de corniére appe-
lée porte-systéme; cette picce est de toute la lon-
gueur du métier, c'est sur elle que sont fixés les
supports de la cannelure ainsi que les pattes ser-
vant & maintenir les tétes de cheval en fonte dans
lesquelles sont passés les rouleaux de pression.

La cannelure se compose d'un -arbre en fer
tourné et tiré de long a la lime et de toute la
longueur des six bitis; sur ce cannelé, qui n'est
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pas du tout cannelé, se trouvent les rouleaux de
pression ; entre les rouleaux de pression et les an-
souples se trouvent des traverses en bois garnies
d’anneaux en fil de fer appelés queues de cochon,
dans lesquels se passent les boudins, ils sont en
nombre égal & la quantité de fils produits par le
métier, ces queues de cochon sont placées de fagon
& maintenir les boudins sous les rouleaux de pres-
sion; a Pextrémité de la filature du coté de la téte
de métier se {rouve un pignon destiné & donner le
mouvement au cannelé, et 4 l'autre extrémité se
trouve un autre pignon qui, au moyen d'un inter-
médiaire, fait tourner les ansouples.

La téte 'de métier est destinée A la livraison du
boudin, elle se compose de deux intermédiaires
formés de quatre pignons mariés deux & deux, I'un
de ces intermédiaires engréne avec un pignon
fixé sur le cannelé, I'autre engréne avec le premier
intermédiaire et transmet son mouvement & un
compteur appelé compteur de livraison, ce comp-
teur est un pignon muni +Je deux petils goujons,
lesquels goujons sont destinés -a lever les deux
clanches qui au moyen d'un ressort ou d’un poids
font engrener ou degrener le cuir qui donne le
mouvement au cannelé, nous verrons plus tard
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au chapitre du travail, comment fonctionnent ces
appareils.

La partiemobile du métier & filer appelée chariot
se compose d'une grande boite en bois assemblée
et maintenue au moyen d’entre-toises également en
bois et ouverte par les deux extrémités, elle ren-
ferme & I'intérieur un cylindre en fer-blanc de toute
la longueur du métier supporté par des paliers en
fonte garnis de coussinets en bronze, munis cha-
cun d'une vis 'd’appel pour le régler, le cylindre
est formé de plusieurs bouts entre chacun des-
quels existe un intervalle muni d'un arbre, lequel
relie les bouts ensemble, c’est cet arbre qui entre
dans les coussinets, le cylindre doit étre parfaite-
ment dressé et posé & nivean.

Du coté de la téte du chariot Pentre-toise en
bois est remplacée par un batis en fonte poli, sur
lequel sont appliquées les pitces du mécanisme, &
autre extrémité un bétis en fonte brut remplace
ézalement les entre-toise en bois.

A 1 planche du dessus du chariot est adaptée
une plaque de fer munie d’entailles garnies de
bronze destinées a recevoir la portée des broches,
un peu au-dessous de cette plate-bande se trouve
une pitce de bois fixée au chariot dans toute sa
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longueur par des houlons et sur laquelle est main-
tenue au moyen de vis une autre plate-bande en
fer percée de trous taraudés ; dans ces trous sont
vissés les  crapaudines, piéces en bronze creusées
servant de coussinets au pied des broches. La
broche est en acier et garnie d’'une noix en fonte,
petite poulie & gorge sur laquelle passe la corde
qui lui donne son mouvement, le pied de cette
broche repose dans la crapaudine, la portée dans
Ientaille de la plate-bande supérieure, puis au-
dessus de cette portée se trouve un collet en cuivre
sur lequel vient s’appuyer une esquive en hois.

Le chariot est porté sur huit roues en fonte dont
deux & gorge, quatre de ces roues sont sar le de-
vant et quatre sur le derriére, elles sont main-
tenues par des arbres leur servant de supports
lesquels sont emmanchés dans des coussinets ap-
pliqués & des traverses en bois supportant la
largeur du chariot et appelés grifes.

Le chariot glisse sur des pitces de bois munies
de plates-bandes en fer plat pour les roues unies
et de rails pour les roues & gorge, ces piéces de
bois ainsi garnies sont nommées chemins.

En dessous du chariot se trouveni{ a chaque
extrémité deux poulies & gorge & mouvement libre
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horizontal sur un arbre fixe et dans lesquelles sont
passées des cordes cables appelées cordes a guides,
ces poulies sont nommeées poulies de conduite. Les
cordes sont maintenues fixes par des pitces de fer
appelées chandeliers scellés & chaque angle du
parallélogramme formé par la course du chariot ;
entre les poulies de conduite et & des distances
égales se trouvent deux paires d’autres petites pou-
lies & gorge, posées dans les mémes dispositions
que les premiéres, c'est-d-dire & mouvement mo-
bile sur des arbres fixes et qui servent & soutenir
les cordes & guides que leur pesanteur ferait plon-
ger et sortir des gorges des poulies de conduite,
ces poulies sont nommées intermédiaires.

L’arbre de ces poulies est maintenu au moyen
de vis de pression dans une bande de fer repliée
& chaque extrémité & angle droit et boulonnée
dans la planche formant le dessous du chariot.

Au-dessous du porte-crapaudine et & chaque
extrémité du chariot est boulonnée une coulisse
cylindrique en fonte-appelée coulisse d’arrét, dans
cette coulisse est passée un petit arbre en fonte
dont I'extrémité extérieure est terminée en crois-
sant, il est maintenu fixe par une vis de pression.

Quand le chariot est arrivé & la limite de
Paiguillée ces deux croissants emboitent les arbres
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des chandeliers et empéchent par conséquent le
chariot d’aller en avant et de dépasser I'extrémité
des chemins.

A Textrémité du chariot et du coté de la téte du
métier se trouvent deux longs supports en fonte
boulonnés sur le devant du chariot et maintenus
fixes par des tirants en fer boulonnés sous la
planche du dessus, ces deux supports sont ter-
minés & Pextrémilé supérieure par des coussinets
destinés & recevoir un arbre d'environ 2 mélres
50 centimétres de long; cet arbre est muni &
Pextrémité du métier, d'un volant & gorge destiné
a recevoir la corde de cuir qui sert a 'envidage du
fil sur les hobines, et:a 'autre bout d'une mani-
velle avec laquelle le fileur donne le mouvement &
cet arbre.

-Sur toute la longueur du chariot et & des dis-
tances égales sont boulonnés et maintenus fixes
par des tirants en fer et avec une disposition
exactement semblable & celle que nous venons de
décrire, six autres supporis conformes aux sup-
ports de manivelle mais plus petits et terminés
comme eux par des coussinets destinés a recevoir
un arbre en fer tourné, ces supports sont nommés
supports d’envidoir on supports de balancier.

Lenvidoir ou balancier se compose de larbre
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dont nous venons de parler sur lequel sont passés
et fixés par des vis de pression :

10 Des tiges recourbées et plates également en
fer et percées & leur extrémité, ces tiges sont

maintenues a des distances égales sur toute la
longueur de P'arbre ;

20 Une poignée en fer placée de fagon & étre &
la portée du fileur quand il envide son fil;

3o Une tige en fer munie d'un poids appelée
contre-poids ;

4o Une autre tige en fer recourbée a angle
droit et sappuyant sur un des supports. Ges deux
derniéres piéces sont fixées & extrémité opposée &

la téte du chariot.

Dans lextrémité des tiges plates est passé un
fil de fer assez résistant qui sert & guider les fils
dans l'opération de Tenvidage. Sur le dessus du
chariot se trouvent des piéces en fer plates et
ressemblant & des épées ; ces piéces au nombre de
quatre sont placées & la face du chariot opposée &
Venvidoir el en sens inverse, elles sont percées
également & leur extrémité pour recevoir un fil de
fer et disposées & des distances égales sur toutela
longueur du chariot, Vexirémité opposée au fil de
fer est munie d’'un poids en fonte maintenu par
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une vis de pression. Les extrémités de la partie
faisant poignée sont coniques et entrent dans des
crapaudines en fonte boulonnées au chariot, de
sorte qu'elles ont un mouvement libre et peuvent
abaisser ou relever, suivant la pression qui est
exercée par le filé sur le fil de fer; Pensemble de
ces piéces est appelé faux envidoir.

A Pextrémité de la course du chariot et en regard
du volant fixé & la téte du métier est scellé dans le
pavage un grand support en fonte appelé obélisque; -
a la partie supérieure de 'obélisque existe une
coulisse dans laquelle est passée une extrémité
d’un prisonnier en fer destiné & recevoir une pou-
lie folle. Cette poulie sert dintermédiaire a la
cuirasse qui commandée par le volant donne le
mouvement de rotation au cylindre.

1l ne nous reste plus qu’a détailler le mécanisme
de la téte du chariot. L’arbre du cylindre de ce
cOté dépasse d’environ 40 centimétres, le corps
du chariot a partir duquel sur cet arbre nous trou-
vons d’abord une vis sans fin munie d'une vis de
pression, puis un palier a béquille garni d'un cous-
sinet en bronze boulonné sur la surface polie du
chariot. Ce palier sert & supporter l'arbre du
cylindre, puis se trouvent deux poulies & garde
sur lesquelles passe la courroie commandant le
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cylindre, puis enfin les deux poulies & gorge rece-
vant la corde du volant de la manivelle, le tout
sur Larbre du cylindre. Au-dessous et perpendicu-
lairement & P'arbre du cylindre se trouve un petit
arbre horizontal maintenu dans deux petits paliers
en fonte fixés sur la plaque polie; sur ce petit
arbre se trouve & une extrémité un pignon engreé-
nant avec la vis sans fin du cylindre et & Pautre
bout se trouve une autre vis sans fin engrénant
avec le compteur de torsion.

Parallelement al'arbre du cylindre et au-dessous
de celui dont nous venons de nous occuper, se
trouve encore un autre arbre dont une extrémité
traversant la plaque polie va a I'mtérieur du chariot
traverser une coulisse” en fonte. Cet arbre & un
mouvement de va et vient qui est obtenu par un
ressort en spirale placé également & l'intérieur du
chariot, & P'extérieur nous le trouvons garni en
partant de la plaque :

10 D'une fourchette dans laquelle s'adapte I'ex-
trémité d'un levier dont le point d’appui est fixé
sur la plaque, Vextrémité opposée est munie d’'un
petit pouliean en fonte & mouvement libre sur un
arbre fixe, appelé galet ;

20 Du compteur de torsion, pignon dont la den-
ture est perpendiculaire & sa surface et qui va
engréner avec la vis sans fin ;
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30 De la clanche, piéce de fonte avec contre-
poids & une extrémité et méplat & Pautre, qui
s'emboitant dans une pitce de fonte fixée a la
plaque maintient fixe I'arbre pendant la durée de
latorsion ;

4o De la fourchette-guide de la courroie du cy-
lindre ; :

50 De la fourchette-guide de la corde d’envi-
dage;

Enfin, & Pencoignure inférieure de la plaque se
trouve un prisonnier en fer lequel regoit une pou-
lie qui sert d’intermédiaire & la courroie du cy-
lindre, sur ce prisonnier se trouve aussi un petit
poulicau & gorge, surlequel vient se dérouler une
corde munie & son extréfité d'un poids en fonte
et servant & faire revenir le compteur de torsion
sa premiére position quand P'opération du tordage
est finie.

Sur la deuxiéme picce du bétis du métier est
placé un petit appareil en fonte appelé culbuteur
et vulgairement bonhomime, il sert & repousser le
galet du balancier du chariot et faire engréner
Parbre de torsion.
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Le fil enlevé de dessus les broches est liveé au fa-
bricant soit en bobines soit en échevaux, pour les
chaines ; et toujours en échevaux pour les trames.
Depuis I'introduction du bobinage mécanique les
filateurs ont presque tous dans leurs établissements
une ou deux de ces bobineuses, etle fil au licud’étre
d’abord devidé puis ensuite bobiné & la main, est
mis directement de la fusée sur le bobineau, ce
qui évite les déchets de l'opération intermédiaire
du devidage et 'amaigrissement du fil qui s'opére
dans la transformation de I'écheveau en bobine.

La bobineuse se compose de deux grands batis
en fonte, rectangulaires, et reliés entre eux par
deux entretoises en fonte et également rectangu-
laires sur le devant et appliqués contre les entre-

toises se trouvent des paliers en fonte, garnis de
coussinets en bronze servant & supporter un arbre
passé dans deux assouples en bois; & Iune des
extrémités de cet arbre et en dehors du batis se
trouve une poulie-cone qui sert de commande
générale a4 la machine, l'autre extrémité est munie
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d'un pignon & denture droite. Ce pignon engréne
avec un autre qui est accollé & un tambour en
fonte dans lequel est gravé en creux une vis sans
fin & un seul pas et dont la course est égale & la-
largeur de la bobine. Ce tambour est mobile et &
mouvement libre autour d'un arbre maintenu fixe
par deux goupilles dans un support en fonte bou-
lonné avee le batis.

Sur ce support, et d'un seul morceau avec lui, se
trouvent. deux petites douilles creuses dans les-
quelles glisse un arbre en fer tourné, de toute la
largeur de la bobineuse. Sur cet arbre sont rivés
a des distances égales des guides en fil de fer qui
servent a conduire le filé sur les bobineaux. A l'ex-

trémité de cet arbre ( celle qui se trouve dans le
support) est fixée par une vis de pression une piéce
creuse en fonte, destinée a recevoir l'arbre du
croissant, lequel en s'incrustant dans la vis sans
fin du tambour sert & donner le va et vient au
guide-fils.

.

Sur le batis, & des distances égales et en regard
des guides sont posées des chappes, piéces de fonte
munies & I'une de leurs extrémités d'un gros fil de
fer mobile destiné & recevoir le bobineau en bois
ot s'enroule le fil et dont lautre extrémité est
fixée au batis par des charniéres qui permettent de

7
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lever ou rabaisser ces chappes sur les ansouples;
le fil de fer qui recoit le bobineau, a une de ses
extrémités garnie d'un rivet et fait charniére avec
la chappe, lautre vient sabattre sur un ressort
rivé & la chappe, et entre dans un trou percé dans
le ressort, pour resier fixe; sur la face antéricure
du batis sont placés des montants en bois garnis

de petites poulies a gorge en faience ou en porce-
laine sur lesquelles s'enroulent les fils afin de leur
donner la tension nécessaire. :

Dans la bobineuse que nous avons fait construire
nous avons supprimé ces moatants et ces poulies
et les avons remplacés avantageusement par des
traverses munies d’anneaux en fil de fer appelés

queues de cochon, de sorte que suivant le plus ou
moins de qualité du fil nous tendons plus ou
moins fort en diminuant ou augmentant le nombre
d’anneaux par lesquels le fil doit passer.
Sur les deux entretoises des extrémités du bitis
est fixée une traverse-en bois de toute la longueur
- de la bobineuse; sur cette traverse se posent les
brochettes garnies des fusées et plantées dans des
trous espacés également dans la traverse, en regard
se trouvent vis-a-vis I'un de Pautre des crapau-
dines fixées dans une autre traverse aussi en bois,
et des ressorts en acier recourbés et percés de

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires


https://www.cnam.fr/

BOBINEUSE 99

trous ; ces crapaudines et ces ressorts sont destinés
a recevoir les extrémités des brochettes qui, & un
moment donné, doivent quitter la position verticale
pour prendre I'horizontale.

Ces bobineuses sont ordinairement de 20 fils,
cependant on en fait de 40, elles sont appelées
alors bobineuses doubles.

La hobineuse double ressemble & deux bobi-
neuses simples appliquées I'une contre Tautre, et
commandées 'une par 'autre au moyen d’un cuir
croisé passant sur les deux poulies cones de cha-
cune des machines.
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La mise en écheveau, ainsi que nous Pavons déja
dit, se fait au moyen du dévidoir.

Ce métier est formé: d'un batis en bois com-
posé de quatre colés reliés entre eux par des tenons
chevillés et des boulons noyés a lintérieur; les
deux montants de l'arriere du dévidoir sont bien
plus élevés que les autres et évidés intérieurement
ala partie supérieure en forme de coussinets des-
tinés A recevoir l'arbre de la chignole ; la partie

supérieure du batis est recouverte de planches
bouveetées et clouées en forme de table munie

de gardes toul autour ; au milieu de la partie su-
périeure des deux montants sont fixés deux sup-
ports également en bois, porlant deux rangées
d’anneaux en fil de fer (queues de cochon), I'une
sur le dessus l'autre sur la face, et immédiatement
au-dessous de la rangée de face sont percds dans
la table des trous destinés & recevoir les brocheties
en hois garnies de fusées, comme & la bobincuse.

De chaque coté des trous et disposés également
comme & la bobineuse, se trouvent : une traverse
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garnie de crapaudines et des ressorts percés pour
recevoir les brochettes dans la position horizon-
tale.

On donne cette disposition aux brochelttes quand
les fusées sont presque finies de dévider, et alors
que Von courrait le risque de faire casser les fils
si on les maintenait dans la position verticale.

Le moulinet du dévidoir appellé vulgairement
chignole, towrnette, etc., est composé d’un arbre
hexagonal en bois muni & chaque extrémité d’un
goujon en fer entrant dans les coussinets des
montants; F'un de ces goujons est muni d’'une
petite manivelle, T'autre est garni d’une vis sans
fin.

L’arbre est muni de six ailes en bois dont la
circonférence de développement a une longueur
de 1 métre 50 centimétres.

Au-dessous du goujon & vis sans fin ¢t engrénant
avec elle, se trouve un pignon droit de 60 dents
appellé compteur, ce pignon tourne sur un arbre
fixé dans un support en fonte boulonné au mon-
tant.

Il est muni d’un came qui en tournant fait lever
un petit marteau, lequel en retombant sur un
timbre annonce que le-compteur A fait un tour
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sur lui-méme et que le moulinet a fait 60 évolu-
tions, par conséquent a dévidé autant de fois 90
métres de fil comme il y a de fusées sur le dé-
vidoir.

Le fil en écheveau est plié en paquet au moyen
d’une petite presse appellée chevalot, qui se com-
pose d'une table montée sur quatre pieds et de
quatre montants enire lesquels les échevaux sont

_placés, deux écheveaux ont été préalablement pla-
cés sur la table de facon que les autres pidces sont
enfermées & leur intérieur; quand la quantité vou-
lue est mise, ces deux échevaux sont relevés et
tordus au point de comprimer le paquet de fil,
puis repliés sur eux-mémes afin qu'il ne se dé-
tordent pas.
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LOUVETAGE

Le louvetage ainsi que nous 'avons déja dit, se
pratique avec la machine appellée loup. Mais avant
que la laine soit introduite dans cette machine
elle doif subir la préparation de P'ensimage.

La laine déballée est diposée en lits super-
posés les uns sur les autres, et sur chaque lit on a
semé avec un arrosoir une certaine quantité d’huile
variant de 15 & 20 kilogrammes pour 100 kilo-
grammes de laine. Cette derniére est alors dé-
nommee laine ensimée.

- La laine est mise ensuite sur la toile sans fin de
la table d’alimentation,amenée aux alimnentaires par
le mouvement de cette toile, et saisie par le cannelé
qui la livee au tambour dont la pointe de la den-
ture doit étre le plus pres possible du centre des
alimentaires.

Le tambour arrache brin & brin les méches de
la laine que les poids fes leviers compriment entre

les alimentaires ; la grande vitesse du tambour du
loup lui faisant faire office de ventilateur, les fibres
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de laine sont rejetés en dehors du loup par la
partie restée libre du coté de Paccélérateur.

La laine est louvetée une ou plusieurs. fois sui-
vant les convenances, la texture plus ou moins
serrée et la tenacité plus ou moins grande de
ses meches.

En général, quand un loup a beaucoup de tra-
vail et est en bon état, les laines qui ont subi I'é-
chardonnage, peuvent, étre louvetées une seule fois
a condition toutefois que le teint soit composé de
laines d’'une seule nature et d’'une seule nuance ;
celui dont la laine n’est pas échardonnée doit subir
deux louvetages au moins.

Chaque partie de laine mise en filature est appelée
Leint ;5 ces teints sont de deux sortes :

Les teints unis dont nous venons d'indiguer le
travail ;

Les teints mélangés, composés de laines de di-
verses provenances ou de diverses nuances, sou-
vent les deux ensemble.

Les mélangés demandent beaucoup de soins et
de précautions.

Les lits doivent étre bien également faits et les
quantités des nuances ou des laines diverses bien
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proportionnées en les arrangeant 'un sur Pautre
et placées en les alternant successivement

Elles sont alors mouvées ensemble avec des
fourches ou des batons, souvent louvetées une fois
avant Pensimage, opération dénommée louvelage
@ sec, puis reprises avec les bras pour refaire des
lits et pratiquer I'ensimage.

Le mouvage de ces laines mélées ensemble se
nomme élrépignage.

A mesure que la laine louvetée sort du loup elle
est encore étrépignée afin que les diverses nuances
ou les diverses natures qui la composent forment
un tout bien homogéne ct soient bien fondues entre
elles.

Dans les mélangés, que les laines solent échar-
données ou non, elles doivent étre louvetées au
moins trois fois, souvent quatre fois, cela dépend de
leur conditionnement ; nous avons vu des mélangés
dont la réussite était parfaite au deuxiéme louve-

lage, et d'autres qui aprés un treisitme laissaient
encore heaucoup a désirer.

1l y a surtout un genre de mélange trés-délicat
appelé marengo, ce mélange- demande une pre-
paration spéciale.
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Il est ordinairement formé d’'une quantité de’
blane variant de 2 & 5 kilogrammes & méler avec
95 ou 98 kilogrammes de noir, la quantité de
blanc est tellement minime qu'il est impossible de
la diviser pour en faire plusieurs lits. Pour obvier
a cet inconvénient on prend une partie du noir
_dont on fait un petit mélange avec le blanc, on le
passe au loup au moins deux fois et on opére
avec ce pelit mélangé comme §'il formait une seule
partie.

Dans tous les mélangés la vitesse des alimentaires
du loup doit étre diminuée afin que le tambour
saisissant plus difficilement les méches de la laine
comprimée par la cannelure les ouvre mieux,
en désagrége complétement les fibres, et par cela
méme en rende les diverses parties plus fondues.

Les huiles employées & I'ensimage des laines
sont dans les huiles végétales, huile d’olives,
I'huile d'arachides et 'huile de palmes.

L’oleine qui est aussi employée, est fabriquée
~avee Tacide oleique extrait des suifs dans les fa-
briques de stéarine.

Les autres huiles végétales extraites du lin, du
colza, de la rabette, etc., ne peuvent convenir &
ens image & cause de leurs principes siceatifs et
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collants qui rendraient impossible le travail de la
laine & la carde; plus une laine est dégraissée &
fond, moins grandeest la quantité d’huile nécessaire
au cardage de la laine, dans tous les cas cette
quantité ne doit jamais étre au-dessous de 15 kilo-
grammes d’huile par chaque 100 kilogrammes de
laine, afin d’obtenir un résultat convenable.

Il est bon aussi d’ajouter & I'huile un supplé-
ment de 204 25 pour centdeson poids en eau; cette
addition modére I'évaporation de 'huile au travail;
quant & nons, nous prélérons encore leau de
savon & l'ean pure, & cause des principes gras que
contient cette matidre.

Quelques fabricants se servent méme pour le
travail de leurs laines du mélange ci-dessous
ensimage & 25 pour cent du poids de laine.

Huiles d’olives ou d’arachides. 10 kilog.

Savon de Marsetlle. . . . . . 9
N e A S AT S A 3
20 kilog.

Ce mélange nous a ¢té demandé souvent, et
dans los laines veules et bien ouverles, nous avons
obtenu un excellent résultat.

Mais quand une laine est rude, dure et serrée

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires


https://www.cnam.fr/

140 LOUVETAGE

Pemploi de T'huile pure est de beaucoup préfé-
rable, surtout aussi dans les nuances foncées.

L’huile d’oleine est employée & cause de son prix
moins élevé, mais est loin d’avoir les mémes prin-
cipes gras que les huiles végétales que nous avons
désigné plus haut.

L'emploi de cetie huile peut convenir surtout
aux laines un peu grasses.

Les fils confectionnés avec la laine ensimée
d’oleine sont plus faciles a dégraisser, aussi est-elle
surtout employée & l'ensimage des filés destinés &
la bonneterie.

Nous ne saurions trop recommander les précau-
tions et la vigilance & la réception de cette huile
de chez les marchands, car quelques commercants
peu consciencieux peuvent profiter de son odeur
désagréable et de ses principes siccatifs pour vy
mélanger des huiles minérales qui sont d'un prix
bien moins élevé.

L'oleine ainsi falsifiée devient dangereuse a em-
ployer, parce que V'échauffement des fils confec-
tionnés avec cetle huile est & craindre et pourrait
devenir une cause d’incendie.

(e qui contrarie surtout 'emploi de cette huile
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pour l'ensimage, c'est que la soude qu'elle ren-
ferme agit trés-activement sur I'économie sanguine
des ouvriers’ travaillant les laines ensimées &
I'oleine,.et cause des éruptions cutanées entrainant
de trés-grandes démangeaisons, puis odeur infecte
qui s'en dégage au travail, surtout & la chaleur;
ameéne des nausées et des suffocations.

Le travail du loup que nous avons déerit plus
haut s’appliquant surtout aux laines pures, nous
devons étudier maintenant le travail des laines
additionnées de déchets.

Les déchets employés dans la fabrication de la
draperie peuvent étre classés en trois grandes caté-
gories, ce sont:

Les déchets de laine cardée ;

Les déchets de laine peignée ;

Et les effilochés.

Les déchets de laine cardée comprennent les
bouts veules ou corrons, les bouts tords et les
débourrages.

Les déchets delaine peignée sont les blousses, les
bouts veules ou barbes, les bouts tords et les
débourrages.

Les effilochés sont de mérinos, ¢’est-d-dire pro-
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venant de marchandises non foulées et de drap,
¢'est-d-dire provenant de marchandises feutrées.

Les mélangés composés avec une partie de
laine et une ou plusieurs parties avec des déchels
suivants :

Bouts veules et débourrages de cardé, blousses
et débourrages de peigné, effilochés de n'importe
quelle sorte, se traitent absolument comme les mé-
langesordinaires toute laine ; seulement nous con-
seillerons comme utile de faire louveter une fois
au moins, a part, & sec et avant de faire le mélange,
la ou les parties composées de déchets.

Les bouts tords en général, qu'ils proviennent
de cardé ou de peigné doivent subir avant le mé-

lange avec la laine une préparation spéciale que
nous déerirons plus loin.

Les barbes, qui ne sont autrec hose que les bouts
veules provenant de la filature du peigné, ren-
ferment une notable portion de fils tords qu'il
faut effacer complétement, ce qui ne se produit
qu'aprés une certaine quantité de louvetages a
sec, souvent sept ou huit ; le conducteur des cardes
doit en &tre le seul juge et deit se rendre compte
de leffet produit par ces opérations successives
aprés chaque passage au loup.
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Quand les barbes sont suffisamment préparées,
le mélange s'opére comme pour les autres déchets
que nous avons cités précédemment.

La préparation a faire aux bouts tords est plus
compliquée, c’est le détordage; cette opération se
fait de deux maniéres, soit avec le loup soit avec
une machine supplémentaire nommée effilocheuse.

Les établissements spécialement montés pour
travailler les déchets sont seuls munis de cette
machine, elle est entierement disposée comme le
loup, le tambour seul a une autre construction.

Au lieu de croisillons clavetés sur Parbre, ce
sont des plateaux en fer parfaitement ronds, les
dents du tambour sont remplacées par des lamelles
en acier figurant parfaitement des lames de cou-
teau dont la pointe serait recourbée; ces lames
sont trés-rapprochées I'une de lautre, séparées
par des feuilles de carton et reliées entre elles par
des boulons passant par des trous percés dans
les plateaux sur lesquels ils pressent au moyen
d’écrous.

(e tambour tourne & une vitesse qui ne doit
pas é&tre moindre de mille tours & la minute. Le
mode de travail de effilocheuse est indentique-
ment le méme que celui du loup et la préparation

8
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des bouts. tords par ce procédé est trés-rapide
puisqu’il suffit de deux passages & 'effilocheuse ,
méme quelquefois un seul, pour que ces bouts
solent disposés.

Seulement les bouts tords ne sont pas devenus
veules, ils ont été coupés, hachés, les fibres tendres
de la laine les composant sont brisées, .réduites
en quelque sorte en poussiére et tout le détordage
reste a faire & la denture de la carde, qui du reste
n'arrive presque jamais a les effacer entiérement
quand ils ont été traités par Ueffilocheuse.

(est pourquoi nous préférons la préparation
suivante, qui demande bien plus de temps il est
vyrai, mais ne nécessite pas 'emploi d'une machine
spéciale et dont le résultat est bien supérieur, car
les bouts au lieu d’étre coupés deviennent veules
et les fibres de la laine ne sont aucunement altérés.

Nous faisons louveter ces bouts tords autant de
fois qu'il est nécessaire pour bien les déméler, le
moins huit ou dix fois, puis nous les disposons en

tas dans un coin et les couvrons avec une biche;
ensuile nous faisons passer par-dessous un jet de
vapeur disposé de fagon a pénétrer partout dans
la partie des bouts tords & détordre et nous con-
tinuons ce jet jusqua ce que tous les bouts soient
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bien imprégnés d’humidité et arrivés a une tem-

- pérature assez élevée ; arrivé a celte période nous
fermons le robinet de vapeur aux trois quarts de
maniére & ce que la température des bouls se
conserve au méme degré d’élevation pendant une
heure environ, puis nous fermons complétement
et laissons reposer les bouts 24 heures, aprés ce
temps nous redonnons quelques louvetages, deux
ou trois suffisent souvent ; il est rare d’étre forcé
de renouveler le jet de vapeur & moins que ce ne
soit dans des bouts tords de chaine encollés, et
encore souvent arrive-t-on & un bon résultat avec
deux ou trois louvetages de plus seulement.

La vapeur trés chaude a la propriété de décom-
poser les matiéres grasses contenues dans les bouts
et aide a produire un commencement de fermen-
tation qui détord les fils.

Les louvetages fails aprés terminent la prépa-
ration en rendant les bouts complétement veules.

Quand on n’a pas de vapeur & sa disposition,
on fait des lits avec les bouts et on les arrose avec
de P'eaun bouillante.

Le résultat est cependant inférieur au premier
procédé & cause de linégalité avec laquelle la va-
peur se trouve répartie. Une certaine quantité de
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laine est complétement mouillée pendant que
Vautre est séche, aussi au lieu de laisser reposer
immédiatement il faut relouveter une fois ou deux,
afin d’égaliser le mouillage le plus possible, mais
alors la chaleur n’est plus conservée et il faut at-
tendre deux ou trois jours pour que le commen-
cement de fermentation se présente.

Ce phénomeéne est indiqué par I'échauffement
des bouts qui se produit et qu'il faut surveiller
trés-attentivement, de crainte qu’il n’arrive & une
température assez élevée pour prendre feu.

Quand les bouts tords ont subi cetle préparation
du détordage soit d'une facon soit de l'autre, le
mélange avec la laine se fait comme d’ordinaire.

Les blousses peuvent s'employer et s'emploient
méme presque toujours sans addition de laine.

Le louvelage se pratique comme si c'était de la
laine pure, seulement comme les fibres en sont
trés-courtes, nous conseillons d’angmenter la vi-
{esse des alimentaires afin qu'elles soient moins
détériorées par la denture du loup.

Les barbes peuvent également s'employer seules,
sans laine, en leur appliquant toutefois la prépa-
ration que nous avons indiqué plus haut.

Quant aux autres déchets, bouts tords, dé-

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires



https://www.cnam.fr/

LOUVETAGE 117

bourrages, effilochés et bouts veules; laddition
d’'une certaine quantité de laine leur est nécessaire
et dans une proportion plus ou moins grande
dépendant des qualités des matitres employées et
des finesses de numéros demandés.

Nous ne pouvons {rop répéter nos recomman-
dations relatives aux mélanges, car un teint ainsi
composé et dont le mélange des différentes natures
soit de laine, soit de nuances, a été mal préparé
au louvetage, entraine des pertes énormes pour le
filateur et pour le fabricant; si c'est un mélange
de nuances, les draps sont barrés.

Si c’est un mélange de lanes, les draps sont
ribaudés, dans les deux cas la dépréciation de la
marchandise cst excessive et c'est ce quil faut
éviler.
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Le cardage, ainsiquenous l'avons dit, se pratique
avec un assemblage de trois machines appeldes
cardes.

Nous avons vu a I'article des cardes, la construc-
tion de ces machines, mais elles ne sont pas prétes
a travailler, il faut auparavant les tourner, les
garnir de rubans, les émeriser et les ajuster, c¢’est
ce dont nous allons nous occuper d’abord et en
commencant par la briseuse.

Les alimentaires de la briseuse étant fournis en
fer et tournés par les constructeurs, sont couverts
avec le ruban dans Iétat ot ils se trouvent, ils sont
garnis en numéros de fil de fer assez gros, montés
en sens inverse I'un de lautre, et le crochet de la:
denture disposé pour qu’ils soient déchargés par
le roule-ta-bosse, de la laine qu'ils doivent livrer &
la carde, ils sont ajustés I'un avec 'autre de facon
4 ce que la denture de Palimentaire supérieur
entre l6gérement dans la denture du eyhndre in-
{érieur.

Le roule-ta-bosse étant en bois doit étre retourné
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avant d’étre garni de ruban, pour cela faire, il est
porié sur le tour.

Le tour est un assemblage de deux fortes piéces
de bois reliées entre elles par des entre-toises en
fer ou en bois et placées bien de niveau sur des
pieds également en bois ou en fonte, les surfaces
supéricures des pieces de bois doivent étre parfai-
tement droites, et sur ces surfaces glissent deux
poupées & coussinets mobiles ; ces poupées peuvent
servir ordinairement a émeriser deux cylindres avec
un seul rouleau, et pour cela faire sont munies

chacune de trois paliers en fonte garnis de cous-
sinets en bronzs, les paliers du milieu des poupées
sont fixés au moyen de boulons, les deux autres
sont mobiles et munis de goujons taraudés et
garnis d’écrous servant de vis dappel. -

Pour tourner les cylindres, on enléve un des pa-
liers & chaque poupée, et on pose & la place le
chariot & tourner.

Le chariot & tourner se compose d'une piéce de

fonte d’'une longueur proporiionnée & la largeur
des cardes pour lesquelles il doit servir, la surface
supérieure et ses deux chamfreins sont dressés &
la raboteuse et parfaitement polis, sur cette sur-

face supérieure et s'emboitant exactement avec les
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les deux angles, vient s’appliquer un porte-outil
appelé main & tourner, lequel glisse & frottement
doux sur la surface de ces parties polies au moyen

d’une vis sans fin placée  Vintérieur du chariot.

Cette vis sans fin est une récente innovalion
approuvée par les uns, délaissée par les autres;
notre avis est que, quand la vis sans fin est main-
tenue de facon & éviter toute vibration, son emploi
est excellent, car la marche mécanique imprimée
au porte-outil est supérieure & celle imprimée ma-
nuellement, mais quand cette vis sans fin vibre,
son travail est mauvais et le cylindre au lieu de se
trouver dressé peut étre trés-rond mais converve
des parties plus hautes les unes que les autres ; ce
dont le ruban de cardes se ressent au travail.

Le chariot posé sur le tour, le roule-ta-bosse
est posé dans les coussinets des paliers fixes et de
facon que ce soient les portées de son arbre qui
reposent dans ces coussinets, puis mis dans un
mouvement de rotation trés-vif par le moyen de
poulies disposées & cet effet sur 'arbre du tour,
le porto-ontil muni de son ciseau doit donner au-
tant de passes qu'il est nécessaire pour atieindre
complétement les parties basses du bois du cy-
lindre.

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires



https://www.cnam.fr/

CARDAGE 121

On appelle passe le trajet du ciseau du porte-
outil sur toute la longueur du cylindre a tourner.

Lorsque le roule-ta-hosse est tourné, onapplicque
A une de ses extrémités le tourne-a-gauche, croix
en fonte alaisée & son centre el munie de quatre
vis de pression qui serrent sur larbre du cy-
lindre.

Le ruban avec lequel on garnit le roule-ta-bosse
doit étre confectionné avec du cuir épais, bouté
avec une denture triangulaire en gros fil de fer
dont la pointe seule dépasse le cuir d’environ
deux millimétres.

’extrémité du ruban est déboutée de facon a
former une pointe qui doit étre juste d’une lon-
gueur égale & la circonférence du cylindre, puis
clouée sur celui-ci, en laissant sur les bords une
largeur de cuir déhouté pour former un rivet'd’en-
viron dix millimétres.

Le tourne-a-gauche est mis en mouvement par
deux hommes, le ruban ayant été préalablement
enroulé d’un tour sur le ronlean & monter qui a été
fixé sur le tour & la-place du chariot, soit avec des
cordes, soit an moyen de serre-joints, un homme
tire le ruban et le monteur garni le roule-ta-bosse,
en serrant les tours de cuir les uns contre les
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autres de facon & éviter tout espace vide entre
. eux.

Arrivé & Pautre extrémité du cylindre, le ruban
est de nouveau disposé en pointe et cloué sur le
bois; le ruban a dd étre monté, pour que le
roule-ta-bosse étant mis & sa place sur la carde,
le crochet de la denture soit tourné vers le tam-
bour (1).

Le rouleau & monter dont nous avons parlé est
tout simplement un cylindre en bois, plein et uni,
il est quelquefois aplati aux bouts pour posér sur
les extrémités des poupées qui sont plates.

. -Les travailleurs et netloyeurs de la carde se
tournent et se garnissent de la méme fagon que le -
roule-ta-bosse, seulement le ruban employé est
plus large et la denfure plus fine; quand & la lon-

(1) Ce montage a lieu ainsi dans les cardes actuelles,
a cause du papillon échardonneur dont le travail se fait
au-dessus du roule-ta-hosse. Mais duns les cardes an-
ciennes qui ne possédaient pas ce papillon, ou dont le
travail de ce dernier s’opérait au-dessous; le roule-ta-
hosse et les alimentaires se montaient la denture en sens
inverse, attendu que le premier, au lieu de tourner de
has en haut tournait de haut en bas, et livrait la laine
directement au tambour sans passer par Pintermédiaire
du premier nettoyeur.
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gueur du crochet de la dent nous ne devons pas
en parler, les uns préférent le crochet égal au tiers
de la longueur de la dent, d’autres moitié, d’autres
un quart, pour nous cela est insignifiant; le but
étant toujours le méme et chaque conditionnement
le remplissant aussi bien. -

Le ruban se fait aussi également sur cuir ou sur
tissu, chaque industriel a aussi ses préférences &
ce sujet, le prix du tissu étant moins élevé que
celul du cuir, fait quil est bien plus employé;
quand au travail, nous avons trouvé égal avec

les deux genres; cependant nous pensons que pour
les dentures fines, le cuir étant plus résistant, son
emploi est préférable.

Les numéros de fil de fer employé au boutage
des rubans sont encore choisis suivant les préfé-
rences de chaque industriel, aussi allons-nous les
indiquer sans énoncer aucun avis  ce sujet ; pour
les alimentaires de brisoir, ¢’est ordinairement du
numéro 7 ; les roule-ta-bosse, numéro 3 triangu-
laires ; les tambours, peigneurs, peignes cylin-
driques, travailleurs, nettoyeurs et volant, varient
entre les numéros 22, 24, Q(’;, 28 et 30 ; ce der-
nier n'est employé que pour le travail spécial des
laines extra-fines.
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Le volant se tourne comme le roule-ta-bosse, se
monte de la méme facon, mais avec un ruban
spéeial et une tension légére.

Le ruban est fabriqué avee du cuir mince et
trés-flexible garni d'une denture longue, élastique
et sans crochet.

Le tambour et le peigneur se tournent sur
place. '

Le support, pour les tourner, est fixé sur les batis
dela carde ; quant aux autresopérations elles se pra-
tiquent de la méme facon que pour les roule-ta-
bosse, travailleurs, efc., seulement comme les
rubans doivent étre tendus avee le plus de force
possible, on a di songer & remplacer le tourne-a-
gauche primitif par une machine plus simple et
dont le résultat est bien supérieur.

Ce nouvel instrument est appelé mackine o
monter.

Le tourne-&-gauche primitif était en tout sem-
blable & celui qui sert pour les petits cylindres
mais avec des proportions bien plus grandes, il
fallait ordinairement six ou huit hommes pour le
lourner et encore n'y arrivaient-ils que par des
secousses (ui souvent occasionnaient des ruptures
de ruban aux jonctions, et donnaient un montage
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trés-défectueux; aujourd’hui le montage se fait
avec la machine & monler se composant comme
suif :

Une grande roue dentée semmanchant sur
larbre du tambour auquel elle est fixée au moyen
de quatre fortes vis de pression, U'ceil de cette
roue est caché par deux plaques en fer entre les-
quelles elle glisse sans frottement et dont l'extré-
mité est alaisée pour recevoir I'arbre d'un petit
pignon avec lequel la roue engréne, puis plus loin
elles sont reliées entre elles par une entre-toise
boulonnée ; une manivelle est placée sur une des
extrémités de arbre du petit pignon.

La roue a cent dents et le petit pignon quatre,
il faut done que la manivelle donne vingt-cing
tours pour que le tambour fagse une évolution, la
force employée doit donc étre vingt- cing fois
moindre quelle n’était avec le tourne-a-gauche,
comme on le voit, cette machine est montée sur
le principe de mécanique qui a servi de base & la
confection du cric, aussi avec cette machine la
tension donnée au ruban peut-elle éire excessive
et ne néeessite emploi que de deux hommes au
plus.

La denture du ruban mise sur le tambour, a
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son crochet tourné dans le méme sens que le roule-
ta-bosse, ¢est-d-dire du coté de la sortie de la
laine mise & la carde, le peigneur et le peigne dé-
tacheur l'ont également dans le méme sens, les
travailleurs et les nettoyeurs l'ont eux, tournée du
sens opposé.

Nous avons vu précédemment qu'il existait des
différences entre les numéros du fil de fer employé
A la confection des rubans de carde, 1l en existe
de non moins grandes dans la largeur des cuirs
ou des tissus.

Les rubans de tambour ont ordinairement
55 millimétres de large, ceux des. peigneurs
travailleurs et nettoyeurs ont 45 millimétres,
ceux des peignes détacheurs alimentaires et roule-
{a-bosse ont 25 millimétres, ceux du volant
45 millimétres.

En général, moins les cylindres & couvrir ont
de diamétre, plus le ruban doit étre étroit, sans
cela, on est exposé & ce que le ruban se reléve par
un des bords; et toujours le montage des cardes se
commence par la gauche du monteur.

Quand les cylindres sont garnis de leurs rubans
et avant de les émeriser il faut les rhabiller.

Le rhabillage consiste & rapprocher ou écarter

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires


https://www.cnam.fr/

CARDAGE 127

entre elles les dentures des bords du ruban, lesquels
sont accolés I'un contre lautre, & relever les dents
qui ont été couchées dans le montage, les redres-
ser et leur faire prendre la position qu’elles doivent
avoir au travail; cette opération se fait au moyen
d’outils spéciaux quisontlapince drhabiller, la lame
etle dressoir, quand les dents sont remises a leur
position, on donneun coup de molette en travers,
c’est & dire que l'on frotte la denture dans la lar-
geur de la carde en appuyant légérement dessus
avec une molette. .

La moleite est un morceau de bois bien dressé
sur une surface et enduite d’'une couche de grain
d’émeri.

Puis les bords du eylindre sont garnis de rivets
cloués sur la partie déboutée de la pointe du ruban
et la denture est aiguisée au moyen du rouleau &
émer. ¥

Ce rouleau est un cylindre en fonte parfaite-
ment dressé, tourné et recouvert d'une enveloppe
de grain d’émeri, il est placé vis & vis du cylindre
a émeriser et on les fait tourner dans le méme
sens A frottement léger. ;

Ce rouleau faisant office de meule, aiguise les
dentures, la friction doit toujours étre légere, au-
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trement il serait & craindre que le ruban ne gréne,
c¢’est & dire que la denture ébranlée trop fortement
ne finisse par chauffer dans le cuiretensuite casser.

Quand I'émerisage au rouleau est fini, c'est &
dire que toutes les dents ont é1é égalisées et aigui-
sées, elles sont garnies & leur extrémité d’une ba-
vure quil faut faire disparaitre, pour cela on passe
sur celte méme denture une toile & émeri que
'on a soin de tenir constamment imbibée d’huile
et qui remplit pour les rubans de carde le méme
office que la pierre du Levant pour les repas-
sages des ciseaux & tourner le bois. :

Quand les dentures sont suffisamment préparées
4 I'émerisage elles sont embourrées & la main,
cest-d-dire que les vides existant entre les dents
sont remplis jusqu’au crochet avec de la bourre de
tondeuse appelée noppe ou fontisse.

Cette bourre a été préalablement ensimée, c’est-
a-dire mélangée avec H0 pour cent environ de son
poids, d’huile d’olive & ensimer, ou d’huile d’ara-
chides.

L’embourrage ou enfrayage se fait manuelle-
ment, le plus également possible, et quand une
couche est donnée elle est tassée dans le pied de la
dent avec une brosse en soie de porc ou en crin,
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la quantité des couches de bourre a donner ne
peut étre indiquée, il doit en étre mis jusqu’a ce
que la bourre bien tassée dépasse un peu le cro-
chet de la dent.

La denture du volant seule n’a pas besoin d’étre
émerisée & la filature ow du moins rarement, et
jamais elle n’est embourrée ; quand on se sert de
I'émeri, ¢’estseulement avec la toile imbibée d’huile
rarement du rouleau.

Quand les cylindres de la carde sont ainsi re-
couverts, émerisés et embourrés, il ne reste plus
qu'a les ajuster et mettre la carde en laine.

Les axes du tambour étant toujours fixés, c'est
lui qui sert de base & I'ajustement principal de la
carde.

Ainsi que nous 'avons déja dit, les dentures des
alimentaires doivent entrer 1égérement I'une dans
Iautre, celle du roule-ta-bosse doit Veffleurer sans
la toucher, le nettoyeur de derriére doit étre ajusté
de maniére & enlever toute la laine du roule-ta-
bosse, vider le travailleur qu’il dessert et redonner
ces laines au tambour. :

Les travailleurs s'ajustent le plus prés possible
du tambour, sans le toucher.
9
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Les nettoyeurs sont disposés de facon & enlever
la laine du travailleur et la redonner au tambour.

La denture du volant doit pénétrer dans I'in-
térieur de celle du tambour d’une facon suffisante
pour amener & la surface de cette derniére pendant
sa rotation, toute la laine qu'il contient et la faire
vider par la denfure du peigneur qui lui, est ajusté
le plus serré possible du tambour, toujours sans y
toucher.

Le peigne détacheur s'ajuste avec le peigneur,
et le rouleau détacheur doit étre assez prés de ce
dernier pour en enlever la lame de laine et la poser
sur le tambour & peau de mouton.

L’ajustage de tous ces cylindres se pratique ordi-
nairement soit & U'ceil; soit a la plaque; dans bien
des cas cette plaque est indispensable, elle doit
étre en acier, le plus mince possible.

Pour ajuster un cylindre on passela plaqiie entre
sa denture et celle du cylindre avec lequel il tra-
vaille, puis au moyen d'une clef on les rapproche
entre eux jusqua ce que les dentures exercent
une légére pression sur la plaque.

Voici maintenant comment le travail s'opére

dans la. briseuse: les alimentaires saisissent la
laine qui leur est amenée par la toile sans fin de la
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table d’alimentation, et en est arrachée méche a
méche par le roule-ta-bosse.

Le roule-ta-bosse obtient son mouvement de
rotation par deux pignons, 'un placé sur Iarbre o
méme du tambour du edté des poulies de com-
mande, et I'autre a Uextrémité de arbre du roule-
ta-bosse ; ces deux pignons sont reliés ensemble
par une roue dentée, intermédiaire, tournant sur
un prisonnier en fer {ixé au bitis de la carde.

La laine estenlevée au roule-ta-bosse et livrée au

gros tambour par le nettoyeur de derriére qui est
plus gros que les autres.

Ce nettoyeur est commandé en méme temps que
les autres déchargeurs et le volant, par une cour-
roie (qui passant sur une grande poulie-volant fixée
a larbre du gros tambour, du coté des poulies de
commande entre la demi-lune et le fond du tam-
bour, passe ensuite sur les poulies des nettoyeurs,
en commencant par celui de devant revient se
développer sur un serroir fixé au pied du batis de
la carde servant d’intermédiaire, va ensuite sur la
poulie du volant qulil enveloppe aux deux tiers
pourrevenir sur la poulie-volant du tambour.

La vitesse de ce nettoyeur estimprimée de fagcon
que sa rotation est plus vive que celle du roule-
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ta-bosse pour pouvoir le vider, et moins grande
que celle dut ambour qui le débarrasse & son tour.

Dans les cardes de la construction Vallery et
Delarocque, de Rouen, ce nettoyeur est commandé
seul par une courroie qui passe sur une poulie
fixée & Varbre du serroir, lequel regoit son mou-
vement du cuir du volant.

Mais la laine sur le tambour, au moment de
suivre l'évolution de ce dernier, est arrétée par
chacun des travailleurs dont la denture étant en
sens inverse, 'en arrache, la brise et ouvre, puis
la donne au nettoyeur placé auprés de lui, lequel
- la transmet au tambour, de sorte qu'elle n’arrive
au volant qu'aprés avoir été déchirée et ouverte
par tous ces cylindres.

Le volant, lui, dont la denture entre dans celle
du tambour doit tourner plus vite que celle de ce
dernier, sa vitesse varie suivant les laines et doit
éire réglée de fagon & amener les fibres & la sur-
face de la denture du tambour sans les projeter
extérieurement.

Plus une laine est grasse, serrée, boutonneuse
et lourde, plus le volant doit tourner avec rapidité,
et plus une laine est veule, légére et courte, moins
il doit tourner vite ; mais dans tous les cas il faut
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que son mouvement de rotation dépasse toujours
celui du tambour.

Cette vitesse se régle au moyen de tours de cuir
que P'on enroule sur la poulie du volant.

La quantité dont le volant doit pénétrer dans le
tambour est également trés-variable, suivant les
genres de laines que l'on a & travailler ; il faut
que la pénétration soit assez grande pour décharger
complétementladenture de cedernier ; elleest aussi
subordonnée & la bourre existant dans le tambour,
car si le volant avait trop de travail, il ferait res-
sortir cette bourre et la chasserait de U'intérieur de
la denture, ce qui ne doit pas exister.

La laine amenée & la surface du tambour est
saisie par le peigneur qui en forme une lame, la
denture du peigneur est tournée du méme coté que
celle du tambour, maissavitesse de rotation doitétre
lente afin que le choc s’opérant entre les dentures
soit plus violent, et la laine se trouvant arrachée
plus brusquement, est par cela méme plus ou-
verte. :

Le peigneur tournant trés-lentement et dans le
sens inverse du mouvement du tambour, la laine
'y amasse en une lame continue qui va s'enrouler
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sur le tambour & peau de mouton et forme un
. matelas ou nappe.

Il nous reste & voir maintenant pour terminer
cette carde, comment les alimentaires, les tra-
vailleurs, le peigneur et le tambour a4 pean de
mouton, obfiennent leur mouvement de rotation.

Sur T'arbre du tambour et & Uextrémité opposée
au coté de la commande principale, est placé le
pignon générateur du mouvement de tous ces cy-
lindres ; ce pignon engréne avec une roue de
cent vingt dents dont arbre {raverse un palier
fixé au batis ; & I'autre extrémité de ce petit arbre
se trouve un autre petit pignon d'une denture spé-
ciale appelé loupe ou pignon de chaine, c’est cetie
loupe qui commande les travailleurs et les ali-
mentaires.

Les travailleurs, ainsi que nous 'avons vu & l'ar-
ticle des machines, sont munis chacun dune
courone.

Les dentures de ces couronnes sont semblables
a celle du pignon de chaine.

Sur le batis se trouve encore un palier sem-
blable & celui qui sert & la loupe, mais placé de
lautre coté de larbre du tambour.

Dans ce palier se t{rouve un petit arbre auquel
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est fixé entre la demi-lune et le bitis une couronne
de soixante dents, et & 'autre extrémité un pignon
commandant les alimentaires.

Ce petit pignon communique son mouvement &
ces derniers par une roue de cent vingt dents
qui est fixée & Pextrémité de 'alimentaire supé-
rieur, lequel est muni encore d’un petit pignon en-
grénant avec un autre de méme grandeur, fixé
par une clavette sur I'alimentaire inférieur.

A lautre extrémité de I'alimentaire supérieur se
trouve un pignon claveté qui engréne avec celul
qui est fixé & un des rouleaux de la toile sans fin
et lui donne son impulsion.

Lesmouvements sont transmis a toutes ces trans-
missions par une chainesans findite chaine de Vau-
canson, nom deson inventeur,quipartant delaloupe
passesur les couronnes des travailleurs en commen-
cant par celui de devant, revient en dessous de la
roue fixée sur Uarbre de commande desalimentaires,
repasse sur un pelit serroir denté fixé au chapeau
du coussinet du tambour et revient envelopper la
loupe ; cette chaine passe entre la demi-lune et le
fond du tambour.

La roue qui est fixée sur Parbre de la loupe et
engréne avec le pignon du tambour a cent vingt
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dents, cette roue communique son mouvement
un intermédiaire marié, composé de deux pignons
dont I'un, le plus petit est fixé au moyen d’une vis
de pression sur la douille de I'autre ; ce petit pignon -
engréne avec une roue a rochet fixée sur I'arbre
du peigneur et garnie de cent soixante-dix dents,
le rochet de cette roue est muni d’'un mouvement
de débrayage avec lequel on arréte le peigneur
sans arréter la carde, ce qui le rend au besoin
indépendant du reste du mouvement.

On ne se sert de ce mouvement de débrayage
que pour couper les matelas.

L’autre extrémité de I'arbre du peigneur est
munie d’'une roue dentée de cent cinquante-six
dents engrénant avec un pignon fixé sur 'arbre du
peigne détacheur au moyen d’un intermédiaire
denté, & coté de cette roue se trouve une poulie
“cone & gorge, qui au moyen dune corde de
cuir se développant sur une autre poulie & gorge
fixée sur larbre du tambour & peau de mou-
ton, donne le mouvement de rotation nécessaire
a ce dernier pour la formation de la nappe

La nappe faite sur le tambour & peau de mou-
ton est coupée dans le sens de la largeur et dis-
posée en un, deux ou trois morceaux, suivant le
diamétre de ce tambour.
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La longueur de ces morceaux doit toujours
étre égale & la largeur du travail de la repasseuse.

Les pignons dont nous n’avons pas fixé le nom-
bre de dents sont ceux qui sont susceptibles de
changements.

Les séries de ces pignons sont ordinairement
pour les alimentaires, de 16, 18, 20 et 22; pour
les loupes, 12, 13, 14 et 15 ; pour les tambours,
32, 34, 36 et 38 ; pour les peigneurs, 34, 36, 38
et 40 ; cependant un établissement bien organisé
doit posséder pour les tambours et peigneurs, les
alaisages étant les mémes, des séries de pignons
commencant & vingt-quatre dents et finissant a
quarante ; mais cela dépend encore du diamétre
des peigneurs et des travailleurs.

Il est évident qu'avec ces eylindres, plus les
diameétres sont grands moins les pignons doivent
¢lre garnis de dents, ainsi avec un peigneur de
55 centimétres de diamétre, il faudra pour ob-
tenir la méme production, un pignon plus grand
qu'avec un peigneur qui aurait 65 centimétres de
diamétre. ‘

La production et le travail se réglent donc par
le pignon du tambour, le pignon du peigneur et
la loupe.
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Plus une laine est difficile & carder, moins il
faut donnmer d’activité; par conséquent, plus les
pignons doivent &tre petits ; mais quand une laine
est veule, facile & travailler il faut produire, et pour
cela mettre les grandes vitesses et savoir régler sa
production sur le bien faire.

La production, voila le grand mot et le grand
point pour le filateur de laine cardée.

La briseuse, pour le cardage, estune partie im-
portante ; un teint mal cardé, an brisoir, la laine
roulée au lieu d’étre ouverte, tout le cardage est
souvent manqué ; au contraire, une laine bien dé-
chirée et un travail bien réussi a cette carde, on est
presque toujours str d’étre dans de bonnes condi-
tions de travail. |

Il faut dire aussi que ouvrier qui conduit les
cardes entre pour beaucoup dans la bonne con-
fection du cardage.

Si Pon aun cardiernégligent, chargeantinégale-
ment et irréguliérement sa laine sur la table d’ali-
mentation, en meitant tantdt trop et ensuite la lais-
sant marchera vide, le travail sera toujours mauvais;
des parties de laine sont bien cardées, d'autres sont
roulées ; cest A quoi on cherche & remédier par
Pemploi de la chargeuse mécanique, y est-on
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arrivé ? That is the question, que nous ne nous
chargeons pas de résoudre, laissant & chaque in-
dustriel son opinion dont nous n’avons pas la pré-
tention d’étre juge.

Aprés la description et les indications que nous
venons de donner pour la briseuse, il nous reste
peu de chose a dire sur la repasseuse.

Les travaux de tournage, montage, ajustage et
réglage, sont absolument les mémes ; le travail s'en
opere de la méme facon, cette machine, sauf la
suppression du roule-ta-bosse, suppression que nous
réclamerons pour cetle carde étant entitrement
semblable a la briseuse.

La nappe coupée an brisoir doit étre placée sur
la table d’alimentation de la repasseuse, les fibres
paralleles de la laine dans le sens de la largeur de
la carde; cette machine, ainsi que I'indique son
nom, perfectionne, repasse le travail fait au brisoir.

Le tambour & peau de mouton est dun dia-
métre complétement indéterminé ; cependant, il
est bon de le faire le plus grand possible, car plus
les nappes sont longues, plusla pesée de la laine
est répartie et divisée, et moinsil y a d’attaches a
faire & la boudineuse ; aussi supprime-t-on aujour-
d’hui le tambour & peau de mouton des repasseuses
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pour le remplacer par un appareil appelé apparedl
a grande nappe ou crinoline.

Cet appareil est composé de deux batis en fonte
reliés entre eux par des entre-toises également en
fonte, les btis sont garnis en haut et en bas de
rouleaux sur lesquels se développe une toile sans
fin, c’est cette toile sans fin qui recoit les lames
de laine et forme la nappe. :

Les appareils que nous possédons confection-
nent des matelas qui ont quinze métres de lon-
gueur et fournissent assez de laine & la continue
pour faire un rouleau entier de boudin, alors il n’y
a plus aucune attache.

Cet appareil recoit son mouvement de deux
pignons intermédiaires engrénant avec une roue
fixée & un des rouleaux, d'un coté, et avec la roue
du_ peigneur, de Fautre.

La laine est mise au brisoir sans étre pesée ;
mais & la repasseuse, comme ce sont ces matelas
qui servent & confectionner le boudin, leur poids
doit é&tre d'une exactitude mathématique, sans
cela les fils fournis sont irréguliers, les uns plus
fins, les autres plus gros, ce qui ne doit pas exister. -

Le travail de la repasseuse devant étre plus fini
que celui du brisoir, les rubans dentés, employés
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pour le montage doivent étre an moins de deux
numéros plus fins que ceux de cette carde.

Les alimentaires, au lieu d’étre garnis avec des
rubans dits ¢ clous, sont montés avec-des numéros
22 ou 24, quelquefois plus fins, mais toujours au-
tant que possible avec des rubans ayant déja servi
et dont la bourre est bien consolidée, le ruban
neuf étant trop susceplible de s’écraser.

Les mémes travaux se font & la boudineuse,
commea la repasseuse, pour cequiconcerne les ali-
mentaires, tambour, travailleurs, nettoyeurs et
volant.

Les rubans qui couvrent ces cylindres doivent
étre deux numéros plus fins que ceux de la repas-
seuse.

Quant aux peigneurs qui sont au nombre de
deux et en fonte, comme ce sont eux qui divisent
la nappe pour en former des boudins, ils deman-
dent un montage d'un autre genre et un ruban
spécial appelé bagues.

Les bagues sont des bandes de cuir jonctionnées
et collées, d'un diamétre de vide égal au diamétre
du peigneur et munies d'une denture trés-fine.

Les peigneurs sont garnis en faisant passer ces
bagues par un des bouts de 'arbre du cylindre,
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puis- de la elles sont glissées sur le peigneur et
mises en place au moyen d'un cercle en bois muni
de deux poignées dont le diamétre de la partie vide
est égal a celul du peigneur, ce cercle est appelé
passe-bagues ou guide-bagues; quelques praticiens
n'emploient pas cet instrument et poussent les
bagues en place avec Uextrémité de leurs doigts,
nous, nous préférons nous servir du guide-bagues

~ parce que, on est moins exposé & détériorer les
bords de la denture.

Quand les peigneurs sont garnis d’'un nombre
de bagues égal & la quantité de fils produits, ils
sont réglés.

Cette opération est la plus délicate, parce que
c’est d’elle que dépend la régularité des boudins ;
pour la pratiquer, le peigneur & régler est fixé sur
deux tréteaux sur lesquels est clouée une régle en
bois ot la division est tracée mathématiquement.

La denture des bagues est disposée de facon a
ce que chaque bord corresponde & un des traits in-
diqués sur le diviseur, quelque soit la position
circulaire que V'on fasse prendre au cylindre qui
les porte.

Les bagues du peigneur du bas doivent avoir
2 millimetres de largeur de plus que celles de celui
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du haut et doivent corrcspond{*e et couvrir entié-
rement les vides existant entre les bagues de ce
dernier; quand les bagues sont passées et réglées,
il faut les maintenir fixées, ce qui se fait au moyen
d’une garniture de cuir de la largear de l'entre-
bagues, appelée rivet.

Sur les bords de la denlure des bagues dé-
passe de chaque cOté, le cuir quia servi & les
confectionner, c’est sur cette bordure en cuir que
sont fixds les rivets au moyen de petits clous a
sabot & téte plate dont la pointe s'émousse et
forme rivure sur la fonte du peigneur; toutes les
bagues el rivets étant cloués ensemble forment
un tout homogene et fixe; quand tout ce travail
est fini, les peigneurs sont émerisés et embourrés,
opérations qui se pratiquent comme pour les au-
tres rubans. "

La nappe faite & la repasseuse est placée sur la
table d’alimentation de la boudineuse, les fibres
paralléles de la laine, dans le sens de la longueur,
le travail s'opére comme dans les autres cardes,
mais le peigneur du haut qui se présente le pre-
mier au mouvement de rotation du tambour,
étant composé de parties lisses et de parties den-
tées, ces derniéres seules se chargent d'une partie
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dela laine du tambour et en forment des cordons;
laissant au peigneur du bas le soin de vider com-
pléetement le tambour en enlevant le reste de la
laine dont il est chargé.

Nous avons vu & l'article des appareils de tor-
sion comment se finissail la préparation du bou-
din, il est donc inutile de le répéter ici; nous
allons nous occuper maintenant des conséquences
d’'un mauvais cardage; si le poids des nappes
faites par la repasseuse n’est pas d'une exactitude
* mathématique, les boudins, ainsi que nous I'avons
déja dit, seront plus gros si la nappe est plus
lourde et plus fins si la nappe est plus légére, ce
qui fera des gros fils et des fils fins qui occasion-
neront des barrages ou des ribaudures dans la
confection de la draperie.

Si le cardage.n’est pas suffisamment bien fait
et que ce soit de la trame, il occasionnera dans
les draps des bouelles et des boutons, des mattes,
si le teint est mélangé de nuances, défauts qu’il
faudra effacer par I'épincetage, mais qui tout en
occasionnant une main-d’ceuvre bien plus cotiteuse
et bien plus longue, détériorera en méme temps la
marchandise en occasionnant des trous et causera
un grand déchet au tissage, au foulage et aux
appreéts.
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Si le fil confectionné est pour servir de chaine
et quil ne soit pas parfaitement réussi, au bobi-
nage, a Uourdissage, au tissage, le fil mal cardé
sera trouvé mauvais, cassant, il faudra donner une
augmentation sensible au prix de main-d’ceuvre,
le temps passé a la confection de la marchandise
sera bien plus long, I'ouvrier devra étre plus rému-
néré, le fil a été plus rattaché, le drap est plein de
neuds qu'il faut enlever, — autre cause de frous
dans le drap, — la confection de la marchandise se
trouve encore étre défectueuse.

Le cardage est la clef de la fabrication, un genre
de draperie peut étre mal confectionné, si le car-
dage a été bien {ait la marchandise aura toujours
sa qualité et pourra étre ramenée & un assez bon
état de vente ; mais si le cardage a été mal réussi,
si bien fabriqué et apprété que soit le drap il laig
sera toujours & désirer el subira par cela mém.e
une dépréciation énorme a la vente.

Toutes ces défectuosités, le filateur en est res-
ponsable et doit tenir compte au fabricant du
préjudice quil lui a causé, préjudice si grand
qu’il s’éléve souvent & deux ou trois fois le chiffre
qu'a coiité la confection du fil.

Aussi le filateur ne doit-il rien négliger comme
10
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entretien de machines, rubans de cardes, etc., et
surtout comme surveillance; il doit donner les
ordres nécessaires pour que aussitot qu'une ma-
chine ne travaille plus convenablement, elle soit
arrétée immédiatement et vérifiée, et si malgré ces
soins il existe encore des défauts, il doit en recher-
cher les causes et les signaler & son commettant,
car alors le mauvais travail ne provient plus de
son fait et il doit mettre sa responsabilité & couvert.

(’est maintenant le moment de nous occuper
des appareils & rubans que nous avons réservé, &
Iarticle des machines.

Cet appareil se compose d’un batis en fonte en
forme de parallelipipede creux et & jour qui
vient se boulonner contre le bitis de la carde.

Le devant de ce bitis est garni d’'une ansouple
fixée sur un arbre supporté par deux coussinets
boulonnés eux-mémes sur les montants du batis.

Au-dessous et dans la méme position que le pré-
cédent, se trouve un autre arbre muni de deux
fourchettes destinées a recevoir les goujons des bo-
bines sur lesquelles s'enroule le cordon et servent
de levrettes.

Sur l'arbre de 'ansouple est fixée une vis sang’
fin de la largeur de la course du cordon sur la bo-
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bine, et sur laquelle vient sadapter un croissant

en fer {ixé sur un autre arbre et le fait glisser dans
deux supports fixes. E

A Tautre extrémité de P'arbre du croissant, se.
trouve une fourchette bien polie entre les bras de
laquelle passe le cordon, cette fourchette est ap-
pelée guide; c’est ce guide qui dirige le cordon
s'enroulant sur la bobine.

Sur le dessus du batis se trouve encore un arbre
muni d'un rouleau en fonte ayant a chaque coté
une fourchette destinée & recevoir un gros rouleau
de pression également en fonte, ces deux cylindres
sont tournés et polis.

Sur le devant du peigneur, le peigne détacheur
cylindrique a été remplacé par un peigne battant.

Ce peigne battant se compose de deux supports
en fonte fixés sur la partie supérieure de I'appareil
a cordon et terminés par deux coussinets, dans
lesquels vient se poser un arbre en fer tourné et &
poriées creuses.

Cet arbre en fer est garni de quatre ou cing
tiges bien égales comme longueur et fixées sur lui
par des vis de pression, & 'extrémité de ces tiges
.est fixée au moyen de vis fraisés une lame de
peigne.
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Cette lame est en acier et garnie d'une denture
fine et serrée; l'extrémité de arbre du coté des
poulies de commande de la carde est munie d'un
arbre de manivelle qui est relié & un excentrique
fixé au bas du batis sur un arbre faisant office de
serroir, et cela au moyen d'une tige en fer munie
& chaque extrémité dune coulisse en forme d’en-
tonnoir.

L’excentrique en tournant imprime le mouve-
ment de va et vient vertical nécessaire au peigne
battant pour pratiquer son travail.

Au devant des rouleaux de pression dont nous
avons parlé plus haut se trouve un entonnoir &
mouvement de rotation sur lui-méme, lequel mou-
vement est oblenu au moyen d’une corde passant
sur une poulie & gorge fixée sur Varbre de I'an-
souple en fer.

Voici comment s'opére la formation du cordon:
4 la briseuse, la table d’alimentation se charge
comme pour la carde & nappe, soit & la main soit
avec une machine chargeuse ; seulement, il faut
que laine soit pesée mathématiquement et chargée
bien également ; ce quiest réglé par des marques
faites sur la toile de la table dans la charge & la
main.
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La lame de laine produite par le peigneur se
fait donc dans les mémes conditions que pour les
nappes, elle est détachée du peignéur par le peigne
battant puis passée dans I'entonnoir, entre les rou-
leaux de pression, mise entre les bras du guide, et
enfin enroulée autour de la bobine tournant sur
Pansouple.

Tous les mouvements sont communiqués & cel
appareil par la roue du peigneur au moyen de
pignons fixés & Vextrémité des arbres, et d’inter-
médiaires dentés qui les relient entre eux.

Les cordons ainsi faits au brisoir sont portés a
la repasseuse, ou la table d’alimentation. est rem-
I )
placée par un séparateur et un porte-bobines.

Le séparateur est une plaque de fer placée im-
médiatement contre les alimentaires, et dans la-
quelle sont ménagés autant de trous quil y a de
cordons au porte-bobines ; ces trous sont disposés
de facon & embrasser toute la largeur de travail du
tambour de la carde, et la quantité de cordons est
égaleannombre deboudins produitsala boudineuse,
ordinairement, car il peuty en avoir plus ou moins,
cela ne tire & aucune conséquence, au contraire,
plus il y a de cordons moins on est susceptible
d’avoir d'irrégularité, car sur la quantité sl y a

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires


https://www.cnam.fr/

150 CARDAGE

deux ou trois cordons fins ou deux ou trois gros
cordons, il est évident que le défaut produit sera
moins sensible sil y a cinquante rubans que si il
n’y en en avait que trente.

Le porte-bobines se compose de trois arbres
verticaux en fer, montés sur des pieds en fonte
scellés dans le pavage, et munis de traverses en
bois garnies de crapaudines et d’anneaux destinés
a recevoir les gougons des bobines.

La formation du cordon & la repasseuse se fait
absolument comme au brisoir, puis les bobines
de cette carde sont portées a la boudineuse.

A cetle derniére, chaque cordon produit un hou-
“din, la table d’alimentation y est donc aussi rem-
_placée par un séparateur et un porte-hobines ; seu-

lement, le séparateur y est construit d’une autre
facon, 14 les trous sont en forme d’entonnoir ou
de coulisse et placés bien exactement chacun en
face d’'une des bagues du peigneur, le derriére seul
de cette carde est changé, la production du bou-
din se pratiquant de la méme fagon que dans les

+ cardes & nappes, il est complitement inutile d’y
revenir. '

Dans les cardes & cordons, ainsi que nous I'avons

vu par le genre de travail opéré, les fibres de la
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laine sont toujours tirées en longueur, aussi ces
machines conviennent-elles surtout pour le filage
des laines qui, quoique courtes, sont destinées &
faire des chaines : les fibres se trouvent moins
brutalement travaillées.

L’attention, pour la confection du cardage, doit
surtout se porter sur la maniére dont sont faits les
les cordons & la briseuse, car cest d’elle que dé-
pend. la régularité des boudins, toutes les autres
conditions de défectuosités dans ces derniers pro-
viennent des mémes causes que pour les cardes &
nappes, c'est-d-dire de vices dans le conditionne-
ment et la préparation des machines au travail,
soit que les cylindres soient faux rond ou ne soient
pas droits, soit que I'émerisage ne soit pas suffi-
sant, soit que les rubans dentés ne soient pas assez
tendus, soit que I'ajustage de la machine laisse &
désirer, soit que les vitesses ne soient pas en rap-
port : cinquante causes enfin que le directeur des
cardes a dd prévoir, éviter ou corriger.

Une autre cause de mauvais travail aux cardes
en général, est le débourrage des cardes.

Si les rubans ne sont pas débourrés & temps,
le cardage devient trés-mauvais quand méme les
machines seraient en parfait état de travail,
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Cette opération se pratique au moyen d'une
plaque de cuir boutée ordinairement en fil de fer
numeéro 16 ou 18; cette plaque est clouée sur une
piece de bois munie d'un manche, la denture
doit étre un peu molle et le cuir trés-mince.

Si la carde & débourrer est dure, on risque
d’écraser les dentures que Ion débourre, pour évi-
ter cet inconvénient, quand on se sert d'une carde
neuve, on doit 'imbiber d’huile, opération qui sert
a ramollir le cuir. '

Le débourreur doit avoir la main légére et ne
jamais appuyer fort sur la carde, il vaut mieux
revenir plusieurs fois sur la méme place plutot que
de risquer d’écraser les dentures des rubans.

Avant de débourrer un cylindre, 1l est utile de
le passer légérement & I'émeri, cest-d-dire que
pendant que l'on fait tourner ce cylindre par le
moteur on doit promener sur la denture et {rés-
légérement une molette, cette opération remet les
dentures qui se sont un peu fatiguées au travail
dans leur position normale, fait remonter les dé-
bourrages a leur extrémité et rend le travail du
débourreur plus facile et par cela méme moins
susceptible de détériorer les dents.

Sil y a des parties écrasées par les matiéres
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étrangéres a la laine qui ont passé dans les cardes,
les dents doivent étre rhabillées & 1a lame et repas-
sées & la molette.

Il ne faut jamais laisser encrasser les rubans et
savoir débourrer & temps, débourrer trop souvent
est inutile et cause du déchet, ne pas débourrer
temps est une cause de mauvais fil, de mauvais
cardage ef de déchet également.

II faut done savoir choisir le moment utile pour
pratiquer le débourrage des cardes.
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"Le filage de la laine, ainsi que nous I'avons déja
répété a larticle des machines, se pratique au
moyen du métier a filer; les rouleaux chargés des
boudins faits par la carde sont posés sur les an-
souples, leurs goujons placés dans les fourchettes,
puis les fils tirés un & un et passés dans les an-
neaux placés en regard et de la sous les rouleaux

de pression.

Le chariot a été préalablement approché contre
le porte-systéme, de facon toutefois & ce qu’aucun
mouvement ne soit engréné, et les boudins passés
sous les rouleaux de pression sont attachés aux
broches.

- Lorsque ce travail est fini, la grande courroie
de commande est poussée sur la poulie fixe et le
métier prét & fonctionner.

La filature doit faire subir an boudin deux opé-
rations trés-distinctes pour en produire du fil, ces
deux opérations sont I'étirage et le tordage.

L’étirage a pour objet d’amener le fil au numéro
demandeé.
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Le tordage a pour but de lui donner la torsion
affectée & la solidité exigée, selon I'emploi auquel
il est destiné.

L’étirage est réglé par le mouvement de la téte
du métier.

Le tordage par le mouvement de la téte du
chariot.

Lorscue les boudins ont été fixés sur les broches,
le fileur pousse le chariot contre les tampons, des
batis du métier, ces tampons sont des pidees de
fonte garnies de coussinets en cuir et scellés dans
le pavage, on les nomme heurtoirs.

Le chariot porte & sa téte une pitce de fonte
en forme de plan incliné, et én méme temps que
le corps du chariot appuie sur les tampons le
plan incliné appuie sur le levier ot se trouve le
guide-bande de la cannelure et le chassant de
coté fait passer la courroie de Ja poulie folle sur
la poulie fixe.

Cette courroie met en mouvement tout 'appareil
des cannelés et des ansouples qui, communiquant
leur mouvernent aux rouleaux de boudins en font
dévider une partie.

Quand la longueur de boudin est suffisante, le
compteur souléve les deux clanches de la téte du
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métier qui maintiennent le guide-bande engréné ;
ces deux clanches soulevées, la courroie de canne-
lure se trouve rappelée sur la poulie folle au moyen
d’un ressort ou d’'un poids, et la livraison de bou-
din se trouve arrétée instantanément.

Mais en méme temps que la livraison du boudin
a commencé a se faire, I'appareil de torsion s'est
engréné par un mécanisme identiquement le méme
que le précédent, seulement le levier au lieu de se
trouver a la téte du métier se trouve placé a la
téte du chariot, et c’est le plan incliné qui se voit
a la téte du métier. '

Le levier a fait engréner le compteur de torsion

dans sa vis sans fin; et en méme temps repoussé
la courroie du cylindre de la poulie folle sur la
poulie fixe.

Quand la torsion qui est réglée par le compteur
est suffisante, ce dernier appuie sur la clanche qui
le retient, et qui alors sort de sa gorge au moyen
d'un ressort placé & Vintérieur du chariot, le
guide-bande qui y est adjoint raméne la courroie
du cylindre de la poulie fixe 4 la poulie folle.

Mais pendant que 'appareil de torsion fixé & la
téte du chariot faisait son office, le fileur allongeait
le boudin et Iétirait jusqu’a extrémité de la course
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du chariot pour 'amener au numéro de finesse
demandé.

Quand la courroie du cylindre se trouvait sur la
poulie fixe de ce dernier, la corde d’envidage qui
se développe sur le volant de la manivelle, se trou-
vait sur la poulie folle & gorge placée sur larbre
du cylindre ; quand la courroie est revenue sur la
poulie folle, la corde a passé sur la poulie & gorge,
fixe; et le filenr en faisant fonctionner la manivelle
fait tourner manuellement le cylindre, et par cela
méme les broches qu'il commande.

Il dévide un peu de fil des bobines en im-
primant & la manivelle un mouvement renversé,
puis en baissant 'envidoir sur ces fils leur donne
la direction nécessaire & un bon envidage, et
faisant tourner la manivelle, enroule le fil sur les
broches en rapprochant le chariot du corps de
métier, puis recommence la méme opération &
chaque aiguillée, nom donné & la production du
fil par chaque course de chariot.

Le mode de filage varie avec chaque ouvrier;
cependant il est des bases générales que nous
allons indiquer.

L’6tirage se fait plus ou moins vite, et la torsion
se donne soit en méme temps que la jetée de
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boudin, soit dans le courant de la livraison, tout
cela dépend des laines, de leur conditionnement
et de leur nature.

Quand une laine est dure, forte, lourde, I'é-
tirage doit se faire assez vivement, et la torsion
ne commence que quand la livraison de boudin
est presque entiérement faite, le moment de faire
engréner la torsion se régle par le culbuteur ou
bonhomme, suivant que U'on rapproche ou éloigne
cette piece de la téte du métier on active ou retarde
la torsion du fil; la méme méthode doit étre em-
ployée quand la laine est ordureuse.

Quand au contraire une laine est fine, douce,
courte et moélleuse, V'étirage doit se faire lente-
ment, et la torsion commencer presque en méme
temps que la livraison.

La quantité de torsion varie également comme
les natures de laines.

Une laine forte demande moins de torsion qu'une
laine courte a solidité de fil et finesse de numéro
égale.

Pour n’en citer quun exemple, nous dirons
quavec quatorze points de torsion, nous filons de
la trame lisse avec de la blousse de peigné, et
quavec la méme torsion et & la méme finesse,
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avec des laines de France, nous faisons des chaines
dites de nouveanté.

Les numéros de finesse influent également sur
les quantités de torsion & donner au fil ; plus ces
numéros sont gros moins il faut de torsion.

Il y a encore le mode de travailler de 'ouvrier
fileur qui influe sur la torsion.

Deux ouvriers mis & travailler sur le méme mé-
tier, avec la méme laine et filant au méme taux de
finesse, 'un devra quelquefois avoir un ou deux
points de compteur de plus que l'autre, pour ob-
tenir la méme solidité de fil.

Plus le boudin 4 ét6 étiré vivement, plus la
torsion est nécessaire ; plus au contraire le fil est
étiré lentement, moins il en faut, toujours pour
obtenir une solidité égale. '

La vitesse avec laquelle doit s’étirer le boudin,
a une influence trés-grande sur la production du
bon fil ; c’est ainsi que nous le disions tout &
I'heure, plus I'étirage est fait lentement, toutefois
dans une certaine mesure, plus le fil est solide.

Le (il étiré trop vite est remplidepointes, boyaux,
bouelles, etc., et ne posséde aucune solidité.

Si le fileur au contraire prend au tord, c’est-a-
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dire étire trop lentement, les fils cassent et il ne
peut arriver & l'extrémité de la course du chariot
sous peine de voir presque tout se briser.

1l faut donc que Youvrier fileur régle sa main
entre ces deux extrémes et suivant la nature des
Jaines quil a & travailler, étire plus ou moins vite
son boudin.

Pour que le fileur produise un bon fil, bien fait
et solide, il faut lui donner au moins deux points
de compteur de livraison de plus que moitié étirée,
cest-a-dire que la livraison du boudin doit se
prolonger au-dela de la moitié de la course du
chariot, méme dans les laines dures et ordureuses,
il y a avantage & faire cette livraison plus longue
encore ; dans les laines courtes et fines on peut la
raccourcir un peu.

Pour connaitre le numéro de finesse auquel
atteint le fil, on en dévide un échevau, 450 métres,
on le pése, et au moyen du tableau comparatif

suivant, on sait de suite & quel tauxle fil se
trouve.
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TABLEAU COMPARATIF

DU POIDS EN GRAMMES, DES ECHEVAUX DE 450 METRES DE
LONGUEUR OU 5 SONS DE DEVIDOIR, AVEC LES NUMEROS
DE FINESSE ADOPTES PAR LA FABRICATION D’ELBEUF.

Q4 représente 62 grammes 5 déeigr.
44 112 55 5
514 50 »
54 1,2 5
674 vl
614 172 38
T4 35
T4 1)2 33
814 31
814 1)2 29
)4 97
N4 192 26
1004 25
1004 12 23
1174 22
114 1,2 21
12)4 20
124 172 920
13)4 19
13)4 1)2 18
144 17
1404 142 17
1504 16
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1574 1)2 représente 16 grammes 1 décigr.
1674 15 6
1614 172 15 o

Le compte du fil par quarts est en usage sur la
place d’Elbeuf seulement; dans le reste de la
France. les numéros de finesse sont désignés par
la quantité de mille métres de longueur de fil dans
un kilogramme, mode de comptage que nous allons
désigner dans le tableau ci-aprés :

TRANSFORMATION
DES QUARTS EN METRES DE LONGUEUR.
44  représ. 3,600m.ch.500¢gr.et 7,200m.auk
A4 112 4,050 8,100
514 4,500 9,000
514 12 4,950 9,900
6)4 5,400 10,800
614 172 5,850 : 11,700
T4 6,300 12,600
74112 - 6,750 13,500
814 7,200 14,400
814 1,2 7,650 15,300
94 8,100 16,200
9412 8,650 17,100
1074 9,000 18,000
1094 172 9,450 18,900
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1194  représ. 9,900m. ch.500gr. et19,800 m. auk
1174 12 10,350 - 20,700
12)4% 10,800 21,600
1294 192 11,250 22,500
1374 11,700 23,400
137412 12,150 24,300
144 12,600 25,200
144 192 13,050 96,100
154 13,500 27,000
1504 192 13,950 - 27,900
16)4 14,400 28,800
16)4 172 14,850 29,700

Quelquefois le fil produit par la filature n’est
ni devidé ni bobiné.

Pour se rendre compte de la longueur existant

sur I'ensemble d'une levée, il suffit de dévider une
hobine en comptant la quantité de tours de dévi-
doir, multiplier ce nombre par la quantité de
broches, puis le produit par 1 métre 50 cent.
longueur de chaque tour de dévidoir.

Ainsi, supposons une levée produite par un mé-
tiet a filer de 200 broches, la bobine ayant 600
tours de dévidoir, nous multiplions 600 par 200
ce qui nous donne 120,000 tours, puis par
1 métre 50 cent. ce qui nous donne 180,000
métres. Si nous voulons ramener & la me-
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sure elbeuvienne, qui est de 3,600 métres a la
livce de longueur, nous divisons ce chiffre de
180,000 metres par 3,600 et nous obtenons un
résultat de 50 livres de longueur pour cette levée,
la livre de longueur s'appele livre de compte et
g'écrit ordinairement par le signe suivant : L.G,
ouun L barré par un C.

Au moyen -du tableau suivant, le travail se
trouve simplifié :

Pour un métier de 120 broches, ch. 60 tours ou son’ de dévid., équiv. & 3L.C
140 3152
150 ° . 3 3pk
160 4
175 - 4173
180 4172
200 5
210 5 174
240 6

Ainsi, si une bobine produit 10 sons sur un
métier de 200 broches, nous multiplions 10," la
quantité de sons, par 5, et nous obtenons 50 L.C.
résultat que nous avons précédemment trouvé.

Pour connaitre la finesse du fil en levée, il faut
connaitre la longueur produite et le poids.
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On multiplie la quantité de L.C. par 3,600 pour
avoir la longueur en métres, on divise par le poids,
et on obtient le numéro du fil en métres au
kilog.

Ainsi, supposons une levée pesant 10 kilog. et
produisant 50 L.C., nous multiplions 50 par 3,600,
nous obtenons 180,000 métres; divisant par 10,
nous frouvons que c¢’est de la filature de 18,000
métres au kilog., et pour avoir le numeéro en
quarts, nous nous reportons au tableau et nous
trouvons que cette levée a été filée & 1074.

Il y a un genre de filés qui nécessitent une
double opération de filage, ce sont les surfils.

Ce genre de filature commence ordinairement
aux finesses de 1074, 18,000 métres au kilog.

Le boudin fait & la carde est travaillé au pre-
mier filage comme pour la filature ordinaire, mais
avec une trés-faible torsion, puis les bobines pro-
duites par ce premier filé sont montées sur des
brochettes en bois et disposées sur une autre fila-
ture.

- En place des rouleaux de carde, ce sont les
bobines qui remplacent le boudin, leurs fils sont &
leur tour détors, étirés et retords en sens inverse de
leur premiére torsion.
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Aussi, si 'on veut du surfil & 1674, tord gauche,
il faut que le premier fileur produise du boudin,
tord droit & 974 ; si I'on veut au contraire du
surfil tord droit, il faut que le boudineur produise
du boudin tord gauche.

Ce genre de filature exige une livraison et un
étirage trés-lents; ces deux opérations doivent se
faire dans les méme conditions que pour la filature
ordinaire, car ils produisent les mémes résultats
et occasionnent les mémes défauts ; il est méme
un de ces derniers quil est difficile d’éviter, &
moins que le surfil ne soit fait avec une laine
exceptionnelle comme qualité relativement & la fi-
nesse, ¢'est la pointe dans le fil produit.

Ce défaut est sans conséquence quand le car-
dage a été parfaitement réussi, mais sl a été
un peu négligé il devient plus grave et rend le
fil mou et sans solidité. '

La préparation du fil a la filature, suivant qu’elle
est plus ou moins bien faite, peut encore amener
de graves inconvénients.

Ainsi que nous l'avons dit précédemment, si le
fileur étire son fil trop vite, il a énervé le boudin
et a produit des pointes et des boyaux, le fil est
alors sans solidité.
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Si quand il rattache les fils, le métier marchant,
le boudin n’a pas-été posé assez tot sur la broche,
Iétirage se trouve moins grand, le fil est plus
gros.

Si pour rattacher, on a trop de temps arrété
la broche pour enlever le boudin couché, la
torsion est moins grande, le fil moins tord, et par
cela méme moins solide.

Si les deux bouts de fil & rattacher ensemble
n'ont pas été suffisamment détords, les bouts ne
sont que collés superficiellement, la soudure
ne vaut rien et le fil casse au méme endroit.

Il faut donc pour éviter ces défauts une trés-
grande surveillance du fileur sur le rattacheur et

du contre-maitre sur le fileur.
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Ainsi que nous Pavons déja dit & larticle trai- .
tant de la bobineuse, le filé est liveé & la fabrica-
tion soit en bobines soit en échevaux ; le bobinage
ne s'applique qu'aux chaines.

Les trames sont toujours devidées pour la fa-
brication dite de nouveautés.

Pour la fabrication des draps lisses elles sont
quelquefois laissées en fusées montées sur des
tuyaux en fer blanc, mais seulement dans le cas
olt elles sont destinées aux méliers & tisser, mé-
caniques.

Pour dévider le fil en échevaux, la fusée sor-
tant du métier & filer est embrochée au moyen
d’'une brochette en bois plantée debout dans les
trous pereés dans le plancher du dévidoir, le fil est
passé dans un seul des anneaux, si c'est de la
trame, et dans deux, si ce fil est pour chaine,
puis de la attaché sur une des ailes du moulinet
disposée & cet effet. |

L’ouvriére tourne ce moulinet au moyen de la
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manivelle fixée & une de ses extrémités ; et quand
il y a 300 tours de faits, c’est-a-dire que le comp-
teur a fait sonner cing fois le timbre, les échevaux
sont attachés avec 'un des bouts du fil, puis en-
levés.

Pour retirer les échevaux on replie sur elle-
méme une des ailes du moulinet disposée a cet

effet, et toutes les pitces de fil sont glissées sur
elles-mémes jusqu’a la manivelle du dévidoir, U'ou-
vriere enléve le moulinet de son coussinet et retire
enticrement les échevaux; chaque portée de dé-
vidoir retirée ainsi est appelée chignolée, et chaque
échevau un cing sons; il faut deux de ces éche-
vaux pour faire un quart, huit pour faire une L.C;

la L.C. se compose donc de 40 sons, chaque son
étant de 60 tours, et chaque tour de 1 métre 50
de longueur; une L.C. est donc de 3,600 métres
de longueur.

Quand on veut savoir si le fil est au numéro de
finesse demandé, il faut se servir d’'une balance
ordinaire ; dans I'un des plateaux on met la quan-
tité de quarls-imposée, et dans I'autre un poids de
500 grammes; si le fil est au compte, les deux
plateaux devront faire exactement contrepoids, s'il
est trop gros le poids devra monter, et descendre
sile fil est trop fin.
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Les échevaux sont ensuite tordus sur eux-memes
par L.C. ou par demi L.C., suivant la finesse du fil,
puis remis en paquel au moyen de la presse a
plier. ‘

Pour bobiner les chaines chez le filateur, on se
sert-de la bobineuse mécanique ; quand elles sont -
bobinées chez le fabricant elles lui sont livrées en
fusées ou en échevaux, mais nous n’avons i nous
occuper que de ce qui se passe 4 la filature.

A la bobineuse la fusée est comme pour le dé-
vidage, adaptée & une brochette en bois et placée
sur la planche percée de la table; le fil enroulé
autour des poulies en faieace ou porcelaine, puis
passé dans 'anneau du guide-fils, et de la sur le
bobineau qui a éé mis dans la chappe.

L’ansouple en tournant, imprime son mouve-
ment de rotation au bobineau qui, tirant sur le fil
le fait se dévider de la fusée; suivant la finesse
des filés ont met quelquefois deux & trois L.C. sur
chaque bobineau.

Ce genre de bobinage est bien plus avantageux
pour le fabricant, ¢n ce sens que le fil subit en

moins Popération du dévidage, par -cela méme
évite le déchet causé par ce travail, puis permet
Temploi de bobineaux plus légers dont une des
conséquences est d’avoir le fil moins énervé ponr
'ourdissage.
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Nous devons, pour terminer ce travail, donner
un résumé général des défectuosités que 'on ren-
contre dans les filés, et de leurs causes indépen-
dantes de la filature.

La base d'une bonne réussite de la fabrication
est une bonne filature ; cependant il est bien des -
défauts que si bon filateur que 'on soit, il est im-
possible d’éviter ; ainsi, nous avons vu et nous
voyons encore trés-souvent des fils remplis de
pointes, d’autres de boutons, des mélanges dans
lesquels il est impossible d’effacer les mattes;
cela peut trés-bien ne pas provenir de la filature,
mais du fabricant qui n’a pas su assortir ses laines
au genre quil a demandé, ou bien que, les laines
bien choisis par lui ont été mal soignées, mal trai-
tées dans les opérations qui ont précédé leur mise
en filature.

La pointe quand elle ne provient pas de la fila-
ture, a pour cause une trop grande finesse de-
mandée au fil, pour la qualité de laine employée.

Les mattes, les boutons, peuvent provenir de
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laines grasses, ordureuses, mal battues et mal
échardonnées.

Depuis que les teinturiers emploient pour le
lavage des laines, les laveuses mécaniques, le filage
des mélangés de nuances, sans laisser de mattes,
est devenu presque impossible & cause du feutrage
que cetle laveuse produit entre les fibres de la
laine, et cela par la trop grande production que
ces industriels ont demandé a leurs machines.

Le manque de solidité dansle fil peut provenir
également du mauvais conditionnement de la laine
a la teinture.

D’abord si la laine a été feutrée, pour obtenir
un cardage passable, il faut que les cardes tra-
vaillent & un tel point que les fibres au lieu d'étre
parallélisées seulement, se trouvent brisées, cou-
pées ; alors le fil perd toute sa consistance, toute
sa force ; de 1a encore une cause de pointes et de
boyaux que la torsion & la filature ne peut arriver
a consolider.

Autrefois, quand le teinturier s'était servi d’'un
bain, pour teindre une partie de laine, ce bain
était déclaré hors de service et jeté; aujourd’hui
le méme bain renforcé et recomposé & grand ren-
fort d’acides et d’ébullition, sert & teindre quelque-

[N
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fois quatre ou cingq nuances différentes ; la tein-
‘ture est & meilleur marché, il est vrai, mais 4 quoi
faut-il attribuer ces nuances impures, sans tonalité
en quelque sorte, et ces altérations que nous ren-
controns tous les jours dans les laines, si ce n’est
dans cette mauvaise économie.

Une filatare irréguliére, un mélange de laines
mal conditionné produisent des ribauds, mais ces
ribauds peuvent provenir d’autres causes égale-
ment.

Qu’un tisserand travaille avec des trames, tant6t
séches, tantot mouillées, il y a des ribauds dans le
drap; que le foulonnier ait des piles mal condi-
tionnées ou veuille forcer au foulage, autre cause
de ribaudures dans la marchandise fabriquée ;
comment reconnaitre dans ces diverses causes
les ribauds qui peuvent provenir de la filature.

Il se peut encore que le fabricant lui-méme
donne indistinctement au tisserand le fil provenant
de deux filiéres différentes, nouvelle cause de ri-
bauds, car le fil confectionné avec le boudin fait
a la carde par le peigneur du haut n’a pas le
méme conditionnement que celui produit par le
peigneur du bas ; aussi, dans les comptoirs de fa-
brique, les fils portant des numéros différents de
filidre doivent-ils étre employés séparément.
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~ Aujourd’hui on reproche  la filature de ne plus

faire aussi bien, el d’aussi bon fil qu’ll y a trente
ans, et on nous dit que la filature d’Elbeuf, ne
peut supporter la comparaison avec la filature
étrangére, telle que celle de Bischwiller, Ver-
viers, etc.

(’est une erreur ; la preuve que c’est une erreur,
nous pouvons la produire aujourdhui, quil y a
sur la place des fabricants de draps venus d’Alsace;
ces mémes fabricants nous ayant affirmé que le
filage du centre elbeuvien, non-seulement égalait
celui qui leur était fourni ordinairement, mais était
plutot supérieur.

Mais quand méme cela serait vrai, nous pour-
rions répondre par des chiffres, car il ne faudrait
pas chercher d'autre cause que l'infériorité de la
rémunération de la filature sur la place.

Il y a trente ans, la filature était payée en
moyenne & 40 francs les 100 kilog. de laine
cardée, et 20 francs les 100 L.C. de fil filé, avec
un escompte de 3 pour cent.

Le prix des loyers variait de 1,800 francs &
2,000 francs l'assortiment de cardes.

~ Aujourd’hui, la filature a des loyers revenant
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de 3,500 francs & 4,000 francs V'assortiment, 100
pour cent d’augmentation.

La main d'ceuvre a subiune augmentation éga-
lement de 40 pour cent au moins.

Les cuirs ont subi une augmentation de plus
de 200 pour cent.

Le prix des cordes de coton employées pour les
broches, est triplé.

Le prix des rubans de cardes est également
augmenté de 20 pour cent.

Quelles conditions la filature a-t-elle obtenues
pour obvier a ces augmentations de dépenses ?

Elle a diminué ses prix.

Au lieu d'avoir 40 francs par 100 kilog. de
laine cardée, elle est réduite & 30.

Au lieu d’avoir 20 franes par 100 L.C., on la
paie 15.

Au lieu d’accorder 3 pour cent d’escompte, elle
- en donne 20.

En présence de ces fails, qu'ont di faire les fila-
teurs pour ne pas tomber, produire beaucoup? la
est le nceud de la question.

Et nous y répondrons ainsi:
Donnez aux filateurs une rémunération qui leur
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permette de diminuer leur production, vous y ga-
gnerez comme bien faire et surtout comme déchet;
vous supprimez certains abus illicites comme nous
en avons vu quelquefois ; mettez de coté ces in-
dustriels qui viennent vous faire des offres de bon
marché exceptionnel, car ce ne peuvent étre que
des hommes ne connaissant pas le métier qu’ils
pratiquent et qui vous présentent des conditions
qu’ils ne pourront pas loyalement remplir ; faites
leur, & ees hommes, la réponse qu’a faite & I'un
d’eux un négociant d'Elbeuf: Vous prenez trop
bon marché pour que je vous confie de la laine @

filer.
Alors vous aurez le droit d’étre exigeants, et

L SHidA s A A U i1 S

vous - trouverez résolu le probléme d’avoir bon
marché en payant plus cher.
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DES RUBANS DE CARDES

Au moment de terminer notre travail, nous
devons dire quelques mots d’une industrie dont
les produits ont une grande influence, suivant leur
qualits, sur la bonne ou mauvaise réussite dans
la filature de la laine cardée.

Nous voulons parler de la fabrication des rubans
de cardes.

Les cuirs avec lesquels on produit ces rubans,
doivent recevoir une préparation spéciale afférente
au genre de travail auquel ils doivent concourir.

Ce cuir, qui est presque toujours celui connu
sous la dénomination de vache légére, doit réunir
toutes les qualités supérieures et au degré le plus
élevé, cest-d-dire joindre la force & la souplesse,
la douceur & la finesse de grain, et doit surtout
étre trés-bien tanné et parfaitement sec.

Le cuir doit étre coupé en bandes, bien égali-
sées dans leur épaisseur, bien purgées et qu'ensuite
on jonctionne entre elles avec de la colle de poisson.

Le jonctionnage des bandes de cuir est une
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opération qui doit 8tre soignée méticuleusement,
une bonne jonction ne peut avoir moins de trente-
cing a quarante millimétres de longueur.

Aujourd’hui, on remplace le cuir dans la con-
fection des rubans de cardes par une étoffe com-
posée de toiles de lin, superposées et soudées
ensemble par une couche de caoutchouc; cette
étoffe est appelée #issu.

Le tissu est plus ou moins épais, suivani la
quantité de toiles collées, quantité qui est désignée
sous le nom de plis.

Ainsi, on dit d’'un tissu qu'il est de quatre,
cing ou six plis, suivant I'épaisseur qui est de
quatre, cing ou six toiles collées.

Un autre genre de tissu est encore en usage, il
est fabriqué avec une toile dont la chaine est en fil
de lin, et la trame en fil de laine; ce tissu est-
nommé styboline.

On a essayé aussi I'application du coton & ces
tissus, il a pu convenir & la confection des rubans
devant servir au peignage de la laine, mais pour
le cardage, la toile de coton tombait en décom-
position sous I'action des huiles d’ensimage, et on
a dit renoncer A son emploi.
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Lorsque le ruban, cuir ou tissu est choisi, il est
porté & la machine a bouter.

Cette machine a pour but de garnir le ruban
des dentures en fil de fer, qui doivent servir au
travail de la laine.

Il y en a de bien des syttmes et de bien des
genres, nous ne décrirons que celle & Pordre du
jour comme production et comme bonne fagon.

Elle se compose d’un plateau en fonte d’environ
cinquante centimétres carrés de surface, supporté
par quatre pieds également en fonte.

Cest sur ce plateau que reposent les appareils
composant cette bouteuse, qui ressemble plutdt a
un travail d’horlogerie qu'd une machine indus-
trielle, tant la précision, le fini et la délicatesse de
toutes les piéces sont grandes.

L’arbre principal de la commande est un arbre
transversal qui repose dans des piéces de fonte
placées sur le plateau et destinées & lui servir de

~ coussinets.
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Cette arbre est garni de tous les excentriques,
et des ressorts destinés & faire mouvoir toutes les
piéces mobiles.

Il est & remarquer que dans ce genre de ma-
chines, & part les excentriques animés d’'un mou-
vement circulaire, tous les mouvements sont &

_vael vient, et oblenus par des combinaisons d’ex-
centriques et de ressorts & boudins.

L’arbre transversal commande donc les, cing
appareils détachés formant 'ensemble de la ma-
chine, et qui sont le pigueur, le couteau, le dou-
bloir, le piston et le crocheur.

Le piqueur est une piece armée de deux pointes
en acier destinées & percer le cuir, et réglées sur la
largeur exacte que doit-avoir la téte de la dent.

Le coutean est une espéce de cisaille qui, en
se fermant, coupe le fil de fer & la longueur fixée
pour longueur de la dent.

Le doubloir est une matrice dans laquelle passe
le fil de fer destiné & faire la dent, dont il prend, en
se ployant, 'empreinte et la forme.

Le piston a pour but d’enfoncer la dent formée
par le doubloir dans les trous percés au cuir par le
piqueur.

A
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Enfin le crocheur est un petit appareil placé a
Parriére de la machine et qui donne & la dent
passée dans le cuir le croche nécessaire.

Le mouvement de va et vient d’ensemble de
I'appareil général destiné a percer le ruban et bou-
ter la denture dans toute la largeur, est produit
dans les machines francaises par une vis sans fin
remplacée dans les machines anglaises par un ex-
centrique tournant et & rochet.

A Tun des cotés de la bouteuse est adapté un
support sur lequel est placé une tournette & cuvette
en fer-blanc destinée a recevoir le rouleau de fil
de fer.
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Voyons maintenant comment s'opére le travail
de la machine que nous venons de décrire.

Le ruban & bouter est maintenu entre deux
cannelés et raidi sur lui-méme par un contre-
poids.

L’extrémité du fil de fer prise de la {ournette
est passée dans un double-guide qui Paméne entre
les machoires d’une petite griffe & rochet.

Cette griffe, au moyen d’un mouvement de va et
vient produit par un excentrique, améne au cou-
teau une longueur de fil de fer égale a celle néces-
saire & la formation d’une dent; Pextrémité du fil
est saisie par la pince du doubloir de maniére que
quand le couteau tranche, le fil pénétre 4 'intérieur
du doubloir et prend I'empreinte de la matrice
qui, elle, souvre ensuite en présentant la dent
formée, au piston qui & son tour la pousse dans
les deux trous préalablement percés par le pi-
queur.

Aussitot la dent enfoncée dans le ruban, le
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crocheur fixé & larriére de la bouteuse remonte
jusqu’a la dent qui est droite, et d’un seul coup
lui imprime le eroche demandé par le fravail.

Ainsi qu'on vient de le voir, tout le travail se
pratique automatiquement dans cette machine, et
il laisse de bien loin 'ancien procédé de boutage &
la main comme on le pratiquait anciennement,
ob les trous dans les rubans étaient percés un & un
avec une aléne ot les dents étaient placées dans ces
irous également une a une, et le crochet fait a la
main également avec des petites pinces.
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- Quand le ruban bouté est enlevé de la machine,
il est encore loin d’étre livrable & U'industrie, il faut
qu'il passe encore par les opérations du rkabillage,
du rognage et de Vémerisage.

Le rhabillage a pour but d’enlever du ruban
toutes les dents défectueuses et de les remplacer
par d’autres, d’en remettre 12 ot le fil de fer man-
quant, soit en se cassant soit en s'arrétant dans sa
course, a causé des vides.

De redresser les dents couchées ou détériorées.

De ramener a la position nécessaire celles qui
ne I'ont pas recue ou ne I'ont pas conservée; cette
opération se fait manuellement.

Quand le ruban sort des mains du rhabilleur,
¢’est pour aller. dans celles du rogneur.

Le rognage consiste & enlever les bords inégaux
du cuir non bouté et & le séparer en le coupant &
fleur des dents sur toute la longueur du ruban,
celte opération ne se pratique que pour le cuir.
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Le travail se fait avec des couteaux longs, larges,
affilés et tranchants comme des rasoirs.

Le ruban rogné, est enroulésurun gros tambour
parfaitement cylindrique et passé légérement au
‘rouleau & émeri.

Une fois émerisé, il est enroulé sur lui-méme et
encaissé pour étre expédié en filature.

La longueur des dents des rubans est trés-va-
riable, la plus ordinaire est de douze & treize mil-
limétres répartis ainsi : quatre millimétres a
intérieur du cuir, huit & neuf millimétres a 'ex-
térieur.

La longueur du croche subit également une
trés-grande fluctuation et est fixée par les fila-
teurs, mais les demandes le plus ordinairement
varient entre trois et cing millimétres de croche.
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NOTE

SUR LES CAUSES DE L’EXPLOSION DE LA CHAUDIERE A VAPEUR
DE MM. J. MAY ET CHEFDEVILLE, A ELBEUF.

Une grande partfe des établissements industriels de fi-
lature de laine cardée étant munis aujourd’hui d’appareils
A vapeur, nous avons cru de notre devoir de compléter
notre travail par un mémoire sur une des causes d’explo-
sion des générateurs de vapeur.

Cette note, présentée & ’Académie nationale de Paris,
dont nous avons ’honneur d’étre membre, a été publice
dans le bulletin des travaux de cette.sociélé, mois de mars
et avril 1872; nous la reproduisons telle qu’elle futinsérée.

Au mois de décembre dernier, tout un quartier de la
ville d’Elbeuf était mis en émoi par le bruit d’'une déton-
nation, formidable, 4 la suite de laquelle des vibrations ex-
traordinaires accompagnées de bris de carreaux, se fai-
saient ressentir dans les maisons environnantes.

(était la chaudiére A vapeur de MM. J. May et Chef-
deville, forte d’environ quatre-vingts chevaux, qui venait
de faire explosion en frappant & mort le malheureux
ehauffeur.
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" Pallai voir les résultats de cet accident, me promettant
d’en rechercher les causes.

La chaudiére était presque complétement debout sur
son arriére, sans aucune déchirure, les houilleurs, eux,
étaient complétement éclatés, entiérement ouverts, appla-
tis et comme passés au laminoir.

Ce n’était done pas la chaudiere qui avait fait explo-
sion, puisqu’elle était intacte; ¢’étaient les bouilleurs.

Et la cause de cet accident devait étre recherchée surle
devant de la chaudiere, puisque c’était’ cette partie du
générateur qui avait été soulevée et que le train d’arriere
n’avait pas bougé.

Ces deux points bien établis, quelle était cette cause ?

La tole était belle et assez forte, sans apparence d’au-
cun vice dans les cassures : ce n’était donc pas par la
mauvaise marchandise employée a leur confection que les
bouilleurs avaient éclaté.

Eitait-ce par le trop d'eau ?

Non, car la chaudiére se serait déchirée et il n’y aurait
pas eu d’explosion.

Etait-ce par le manque d’eau ?

La était le neeud de la question.

Mais la prudence et la vigilance bien connues du mal-
heureux chauffeur qui venait d’étre frappé si cruelle-
ment, devaient faire écarter cette supposition, & laquelle
cependant il faudrait bien se rallier si Yon n’arrivait pas
i trouver une autre cause dans la construction de la chau-
diére ou la-combinaison des appareils qui la garnissaient.
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Je cherchais donc toujours cette cause inconnue pour
moi jusqu’alors, tournant toujours aulourde cette malheu-
reuse chaudiére. Fatigué de ne rien trouver, je m’appre-

* tais & regagner la porte, lorsqu’en fixant le haut du géné-
ratenr, mes yeux s’arrétérent sur V'orifice des communi-
cations de ce dernier avec les bouilleurs, et constatant
leur petitesse et leur nombre de deux seulement, je crus
pouvoir m’écrier comme Archimeéde : Euréka, jai trouvé.

En effet, pour moi, la cause principale de I'explosion
otait et est encore dans linsuffisance de diamétre des
communications et 'insuffisance de leur nombre.

La force motrice employée chez MM. Jules May et Chef-
deville et que devait produire la chaudiére était le point
exiréme de cette derniére.

II fallait donc que le chauffeur se maintint toujours. i
la plus haute pression; mais dans un établissement aussi
considérable, et dans lindustrie qui s’y pratique, c’est &
dire la filature de laine cardée, il arrive qu'il est degréné
en méme temps assez de machines pour diminuer la
charge de un quart, un tiers et méme quelquefois moitié.

Le chauffeur, en présence d’une aussi grande force in-
employée doit laisser tomber son feu, 1a n’est pasle dan-
ger; car, si malgré lui la vapeur a encore trop d’action,
les appareils de stireté sont 14 et déchargent le généra-

- teur de vapeur.

Mais au bout de quelques instants, il arrive que 'on
rengréne dans un espace de temps trés-court, le quart, la
moitié ou méme la totalité des machines arrétées, le
chauffeur est alors forcé de pousser son feu avec activité

13
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afin de reproduire la quantité de vapeur qui lui était inu-
tile auparavent et de la reproduire le plus vite possible.

C’est 1a qu’est le danger.

C’est 4 ce moment la que se produit le phénoméne de
physique qui a causé I'explosion des bouilleursappartenant
A la chaudiére de MM. J. May et Chefdeville.

Le feu, poussé vivement, dégage dans les bouilleurs une
énorme quantité de vapeur et d’autant plus active que la
surface de chauffe est grande.

Les globules tormés arrivent de tous les points pour
passer par les communications et se rendre dans le réser-
voir & vapeur de la chaudiére, mais en arrivant aux orifices
de ces communications, ces orifices se trouvant trop
étroits pour laisser passer tant de globules & la fois, une
partie seule remonte et I'autre reste dans l'intérieur des
bouilleurs en attendant que le passage soit libre.

Pendant ce temps, le feu poussé activement fait déga-
ger des masses de globules de plus en plus grandes, mais
les derniéres, comprimées contre la tole par la pression de
celles de précédentes formations, ne peuvent plus s’en
détacher et empéchent alors le contact de I'eau avec le
paroi du bouilleur.

L’action du foyer ayant lien immédiatement sur la va-
peur lui donne donc une force d’élasticité tellement grande
que la pression d’en bas devient plus forte que celle d’en
haut, les communications des bouilleurs faisant office de
siphons, ces derniers se vident dans la chaudiére et la
tole rougit, mais il n’y a plus d’eau dans les bouilleurs,
par conséquent plus de production de vapeur, la pression
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d’en haut redevient plus forte que celle d’en bas et I’eau
de la chaudiére redescend dans les bouilleurs, mais en re-
descendant elle tombe sur la tole rougie, il se produit
alors le phénomeéne du manque d’eau et 'explosion a lieu.

Voild, pour moi, la cause de 1'explosion de décembre
dernier; j’ai communiqué mon appréciation personnelle
4 des personnes compétentes ‘et j’ai vu avec plaisir que
nos opinions étaient les mémes.

(’est pourquoi j’ai voulu faire part & I’Académie de ces
observations, afin de prémunir nos confréres contre I'in-
suffisance des communications entre les houilleurs et la
chaudiére des machines a vapeur.

Puissent ces faits, étudiés et approfondis sérieusement
par nos savants et nos industriels, servir 4 éviter le plus
possible ce genre d’aceidents qui, comme celui-ci, en-
trainent malheureusement, non-seulement une perte ma-
térielle, mais encore causent la mort des personnes occu-
pées dans les appartements contenant ces appareils.

Février 1872.
LHOMME fils ainé.
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