Conservatoire

http://cnum.cnam.fr numérique des
Arts & Métiers

Titre : Aide-mémoire pratique de tissage mécanique et en particulier du tissage du coton
Auteur : Schlumberger, Victor

Mots-clés : Coton*Machines

Description : 1 vol. (IV-267 p.) ; 19 cm
Adresse : Paris : Baudry et Cie, [1896]
Cote de I'exemplaire : CNAM-BIB A 30557

URL permanente : http://cnum.cnam.fr/redir?A30557

La reproduction de tout ou partie des documents pour un usage personnel ou d’enseignement est autorisée, a condition que la mention
compléte de la source (Conservatoire national des arts et métiers, Conservatoire numérique http://cnum.cnam.fr) soit indiquée clairement.
Toutes les utilisations a d’autres fins, notamment commerciales, sont soumises a autorisation, et/ou au réglement d’un droit de reproduction.

You may make digital or hard copies of this document for personal or classroom use, as long as the copies indicate Conservatoire national des arts
— €t métiers, Conservatoire numérique http://cnum.cnam.fr. You may assemble and distribute links that point to other CNUM documents. Please do
s NOt republish these PDFs, or post them on other servers, or redistribute them to lists, without first getting explicit permission from CNUM.

PDF créé le 27/9/2012



Droits réservés au Cnam et a ses partenaires



PAREMENT

POUR ENCOLLEUSES A GRANDE VITESSE

Avantages résultant de son emploi :

1o Les tambours ne s'encrassent pas;

2° L’adhérence de la fécule est compléte;

3° Les fibres du coton ne se séparent pas et ne
forment pas de duvet;

4° Les fils conservent leur élasticité, et la produc-
tion est facilitée par la bonne marche des chaines.

Ce Parement se livre tout chargé pour les gros filés

I1 se fait aussi pour :
Les articles laine et les mélangés.
Les toiles a blanchir et les toiles fortes.

COLLES & GELATINES
Pour Ewncollage, Apprét, Gommage.

COLLE INALTERAELE
Pour apprét impermdéable.

COLLE GELATINE EN POUDRE

SE DELAYANT DANS L'EAU FROIDE

Louis MABILLE

Usine a Gennevilliers (Seine)
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PREFACE DE LA 1 EDITION

L’accueil fait & notre dide-Mémoire pratique de filatare, les
encouragements flatteurs que nous avons requs d’un grand nom-
bre de lecteurs et les sollicitations qui nous ont élé adressées
par plusicurs de nos souscripteurs, en nous montrant que-le
plan que nous nous ¢lions tracé avait él¢ justement congu; et
que nous avions alieint — au moins en partie — le but que nous
nous étions proposé, nous ont engagé a faire pour le lissage, ce
que nous avions tenté pour la filatare.

L’ouvrage que nous offrons aujourd’hui aux jeunes gens dési-
reux de compléter leurs connaissances dans cette branche, con-
tient également quelques renseignements qui, nous Pespérons,
pourront étre utiles aux contre-maitres, aux directeurs et aux
chels d’établissements. Nous avons (railé toules les questions
plutét au point de vue pratique que théorique, sans cependant
passer sous silence les notions théoriques élémentaires qui con-
duisent & la décomposition et 4 la connaissance compléte des
tissus différents.

L’industrie du tissage, comme celle de la filature, constitue un
art et non une science, ¢’est-a-dire qu’on ne peut, au sujet de
ces deux branches si développées aujourd’hui, établir et émettre
des principes el des régles ayant force de loi. Les procédés mis
en pratique et qui donnent d’excellents résultats chez les uns,
sont souvent critiqués et rejetés par les autres ; nous avons done
cherché, tout en exposant les diverses méthodes d'opérer au-
jourd’hui suivies, & les envisager d’une maniére générale, en
monirant les conséquences diverses que peuvent avoir sur la
production des traitements différents, afin de monirer & un di-
recteur intelligent les essais qu’il pourra tenter, essais qui con-
tribuent tous les jours aux progrés de Uindusirie.

Noire ouvrage s'adresse & un lecleur supposé placé dans un
ctablissement industriel, & porlée des machines, & méme d’en
étudier le détail et le fonctionnement ; nous n’avons donc pas
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donné de dessing ni de deseriptions proprement dites ; nous
navons traité que des calculs qui se rapporlent aonx diffé-
rentes machines el des modifications gu'y peut apporter le
réglage.

La premiére partie contient quelques notions théoriques in-
dispensables sur la formation, la composition et la décomposi-
tion des tissus fondamentaux, qui permettront d’effectuer Pana-
lIyse de tout autre tissusnous avons laissé de cotéles articles tels
que les gazes, les velours et les fagonnés obtenus avee la méea-
nique Jacquard, comme faisant objet de fabrications plus spé-
ciales,el qui nous cussenl entrainé hors deslimites du cadre que
nous nous sommes {racé. — La deuxiéme partic est relative an
réglage et & la conduite des diverses machines et du métier A
tisser. Entin, dans une derniére partie, nous établissons les cal-
culs velatifs au titrage des fils, aux emplois de filés, aux produc-
tions, & Uétablissement des prix de revient, ete., ele.

Létude de ces (rois parties devant, en quelque sorte, élre me-~
née de front, nous avons dii, pouréviter des répétitions, renvover
le lecteur pour quelques définitions qui ne se trouvent pas dans

une partie, & une aulre partic de 'ouvrage.

Notre ceuvre n'est pas sans doute encore exemple de erili=
ques ; aussi nous tiendrons compte des omissions qu’on voudrs
bien nous

signaler ; ce sera le meilleur moyen d’approcher de
la perfection gue nous ne nous flatfons point d’avoir atteint et
d’arriver au but que nous nous sommes proposé @ ére utile aux
[eunes gens débutant dansla carriére industrielle en rem plissant
une lacune qui existait dans les ouvrages traitant de la ma-
tiére.
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AVANT-PROPOS DE LA 20 EDITION

Le suceés qu’ont rencontré nos modestes ouvrages auprés du
o
amre p:;'i‘:xitrc cetlie non-

public industriel, en nous permettant de f
velle édition de 1'dide-mémaoire pratique du tissage mécanigue,
nous a imposé, en méme temps, Uobligation de répondre 4 la
faveur de nos souseripteurs et lecteurs, en apportant toutes les
améliorations possibles & notre travail. Nous avons donc revu et
remanié avee soin les détails de notre texte en nous efforgant de
ctitude ; nous avons, par des

i

ne laisser subsister aucune ine
additions assez importantes, signalé les progrés nombreux ac-
complis et méme ceux en voie d’accomplissement dans I'indus-
trie du tissage depuis notre précédente publication, notamment
dans la question de la généralisation de Dencollage des fils de
tous numéres sur une méme machine.

La question de I'emploi de I'électricité comme agent d’éclai-
rage etde transmission de force,présente trop d’intérét aujourd’hui
pour toute I'industrie en général, pour que nous ayons cru devoir
ne pas la passer sous silence. Quoiqu’elle soit assez importante
pour mériter une étude toute spéciale, et qu'elle semble dépas-
ser peul-éire le cadre de cet ouvrage, nous avons pensé qu’il se-
rait utile d’accompagner nos données pratiques sur le tissage,
de quelques définitions, notes et renseignemenis sommaires et
précis & la fois, qu’iln’est plus permis d’ignorer, sur les organes
sellement répandus, sur leur fone~

d’engins aujourd’hui unive
tionnement, et sur la transmission & distance des forces ¢lectri-
ques. L'industrie du tissage est, d’ailleurs, une de celles qui
semble appelée a tirer le plus de profitd’une utilisation pratique
de Pélectricité, en raison de la situation d’un grand nombre
d’établissements & proximité de forces hydrauliques naturelles,
¢t des avantages que présentent pour un tissage, la division de
la force motrice, et son application indépendante & chaque mé-
tier, variable en quelque sorte suivant les exigences de la fabri-
cation. Nous devons ces données a P'obligeance de M. C. Prennon,
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Ingénieur des arts et manufactures, secrétaire général de la So-
ciété Industrielle de Mulhouse ; nous sommes persuadés qu'elles
intéresseront nos lecteurs, aussi nous sommes heureux de 1ui
exprimer ici nos sincéres remerciements.

Nous remercions également nos nombreux souscripteurs qui,
par leur bienveillant concours et leurs encouragements ont con-
sacré le succés de ces opuscules pratiques. Nous espérons que
leur approbation ne nous fera pas défaut pour celte nouvelle
édition.
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INTRODUCTION

La solution des différentes questions qui se présenfent jour-
nellement a résoudre dans le travail du tissage mécanique, ne
nécessite pas la connaissance de mathématiques élevées ; nous
n’avons i faire usage dans Pétablissement des ecaleuls que des
régles élémentaires de Parithmétique, régles de trois, régles de
proportions, et des notions les plus élémentaires d’algébre.Nous
supposons done Ie lecteur possédant ces connaissances som-
maires, et nous ne les exposerons pas ici ; nousne ferons que

résumer briévement les principes généraux de mécanique rela-
tifs aux poulies et aux roues d’engrenage qui, une fois établis,
nous dispenseront d’envisager ce point de vue de 'élude de
chaque machine, ct par conséquent nous éviteront de nombreu-
ses répétitions. — Le lecteur qui n’aurait étudié que Parithmé-
tique sera ainsi & méme de résoudre également les autres ques-
tions qui lui seraient éfrangéres.

RESUME DES PRINCIPES DE MECANIQUE SUR LES COMMANDES
PAR POULIES ET PAR ENGRENAGES.

Les roues d’engrenage, les poulies, les tambours, dont 'em-
ploi est si fréquent dans les machines, ont pour objet de trans-
metire 'action d’un moteur et d’en varier la vitesse dans des
limites déterminées. Lorsqu’il s’agit de transmettre le mouve-
ment d’un arbre & un autre arbre paralléle, les roues quiles
font mouvoir sont appelées rowes droites ou cylindriques parce
que leurs génératrices sonl paralléles. Les roues montées sur
des arbres perpendiculaires ou inclinés sont appelées rounes d’an-
gle ou coniques, parce que les génératrices tendent vers un som-
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met commun. Cependant les roues cylindriques & dentures héli-
coidales peuvent aussi {ransmetire le mouvement & deux axes

perpendiculaires.

Ouand deux roues droites ou

e'(miqlms se transmet{ent le mouve~

\4 / mentdel’uned Pautre,; elleslournent
en senscontraire (fig. 1);de sorte que

st les axes sur lesguels sont placés

ces deux roues doivent tourner dans
ssaire

Figure 1. le méme sens, il est néc

d’intercaler une iroisiéme roue intermédiaire qui communique
alors dela premicre roue a la deuxiéme (fig. 2), etil est esseniiel
d’observer que quelle que soitla grafideur de cette roue intermé-
diaire; elle ne change pas la vitesse relative des roues A et B, et
par suite celle de leurs axes, car, dans le méme temps, il y a l¢
méme nombre de dents en contact, ¢’est-a~dire que si la premiére
roue A fait avancer la roue
intermédiaire Cde trois dents,
celle-ci fera de méme tourner
la roue B d’un méme nombre
de dents, et la méme chose

i a lieu quels que soient le

Figure 2, nombre et la grandeur de
¢es roues infermédiaires. Les roues inlermédiaires ne servent
donequ'a varier le sensde rotation et drelier ensemble des roues
¢loignées.

Faisons observer que ce principe ne s'applique qu'aux roues
intermédiaires engrenant & la fois avee les deux premiéres. I1
est évidenl que si Paxe de
la roue intermédiaire porte
deux roues différentes, non=
seulement le sens de la rota-
tion sera changé, mais aussi

- la vitesse, comine dansla dis-
‘igure J. AT ot 4 e -
position représentée (fig. 3).
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Lorsque -deux arbres. paralléles sont
tloignés el que le mouvement est com-

muniqué de Pun & Pautre par des tam-

bours ou poulies embrassées par des
courroies, la simple dispositiondes brins
de la courroie sulfit pour varier le sens
derotationdesarbres (fig. 4). Ainsiquand
c¢es arbres doivent tourner dans le méme
sens,les brins de la courroie sont paral~
I¢lement placés sur la circonférence des
tambours ou poulies, et dans le cas on
les arbresdoiventopérer leur rotation en
sens contraire, on fait croiser les brins

de fa courroie.

(=)

Figure 4.
Principe fondamental. -— En faisant tourner sans olisser
deux platleaux, poulies ou tambours 'un contre autre, chaque
point de la circonférence de 'un vient suceessivement coincider
avec chaque point de la circonférence de autre et les ares
parcourus dans le méme temps sonf éoaux, Alors si la ]u‘e’mi(“l'e

circonférence & un développement double de la seconde, celte

derniére fera deux tours pendant quela premiére n'en fait qu’un.

I en sera de méme pour deux roues dentdées qui engrennent
engsemble 1 si 'une a 48 dents par exemple, et lautre 12, la
rouc de 12 dents fera 4 révolulions pendant que la premicre
n'en fera quiune.

aprés ce principe général, les cugrenages droils ef coni-
ques, comme les poulies el tambours employés pour les trans-
missions de mouvement, suivent les lois communes suivanies :

10 Le nombre des dents de deux roues en contact est pro-
portionnel aux circonférences ou aux rayons el diamétres de ces
mémes roues.

Ainsi en représentant par N, le nombre de dents d’une roue
de rayon I et par n e nombre des dents d'un pignon r, on a la
proportion :
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d’ott T'on peut déduire toujours I'une des quatre quantités lors-
qu'on en connait trois. Ainsi l'on aura:

n n R N»r
N —pn—

r R

Nr n R

Reore— o= —

n N

20- La vitesse des roues, poulies ou tambours, est en raison
inverse de leur nombre de dents ou de leurs rayons.

En représentant par V la vitesse de rotation {nombre de tours
dans un temps donné, ou encore, chemin parcourn par un point
de la circonférence) de Parbre qui porte une roue de rayon R el
par v la vitesse de I'arbre de la roue du rayon r,on a:

on tire de li :
rou VR R ro VR

|_T D=y e T e

Ik ™ AY i

D'oa l'on peut conclure cette régle générale facile 4 refenir et
d’une application continuelle dans les fabriques.

Pour obtenir le nombre de tours d’un arbre de transmission
commandé par une poulie ou par une roue d’engrenage, on mul-
tiplie I'un par l'autre le nombre de tours de l'arbre de comman-
de et le diaméire de la poulie ou le nombre de dents de la roue
placée sur cet arbre, et on divise ece produit par le diamétre de
la poulie ou le nombre de dents de la roue placée sur I'arbre
commandé.

Pour trouver le diamétre & donner 4 une poulie (ou le nombre
de dents d’une roue) & placer sur un arbre pour avoir une vitesse
donnée, on mulliplic l'un par I'autre le nombre de tours de
I'arbre de commande et le diamétre de la poulie {ou le nom-
bre de dents de la roue) placée sur cet arbre, et on divise ce
produit par le diamétre de la poulie ou le nombre de dents de la
roue de Parbre commandé,

Exemples numeériques : 10 Une roue de 240 millimétres
de diamétre porte 75 dents : combien portera une roue de 160
milliméires qui doit engrener avec elle ?

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires



Ona:

N»r 75 > 160

R 240

== ho dents.

n=

20 Deux roues en contact ont, la premiére 45 dents, Ia seconde
6o, le rayon de la premiére est de 150 millimétres ; quel sera le
rayon de la seconde ?

nR Go><1bo .
P e e == 900 millimétres. .
N 45
30 Une roue de foo millimétres de diamétre fait 25 tours par
minute et doit en commander une autre qui fera 6o tours par
minute. Quel sera le diamétre de celle-ci ? :

VR  foo>< 25
P — e _>\ = 166 millimétres.
v Go

4o Une roue de 450 millimétres de diamétre fait dans une mi-
nute 125 tours; elle en commande une autre de 250 millimétres
de diamétre ; quel sera le nombre de tours de celle-ci ?

A50 < 125

200

== 235 lours.

n =

Dans les problémes précédents, nous avons pris indifférem-
ment les rayons ou les diamétres des roues ou poulies ; il est
évident que Ie résultat ne change pas, pas plus dureste, que si,
au lieu du diamétre, on employait la circonférence correspon-
dante, toutes ces valeurs étant proportionnelles entre clles,

Les problémes précédents n'ont rapport qu'aux dimensions et
vitesses de deux roues ou poulies ; lorsque plusieurs systémes
de roues ou poulies établissent la transmission d'un axe A & un
second B; il est facile de généraliser In régle précédente. En effet,
on aura pour expression de la vitesse de la premiére roue inter-
médiaire par exemple :

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires



— O ——

Cetle roue, & son tour, transmettant la commande par une
roue 7 & une roue R, 'expression de la vitesse sera :
vrr
RR

¥r

et ainsi de suile :
vrrr’

R R"
ver P
TRR R'R”... Rnm
Il suffit done de multiplier le nombre de tours de la roue A
par minute, par le rayon ou le diamétre de toutes les roues ou
poulies qui commandent, et de diviser ce produit par le produit
des rayons ou diamétres de toutes les roues commandées.

et

\Tﬂ]

Figure 5.

Exemple : Larbire A (fig. 5) fait 24 tours par minute ; il com~
mande 'arbre B par des roues qui ont pour diamétre 4oo, 6oo &t
Joo millimétres ; les roues commandées ont 200 céntimeétres, celle
calée sur Darbre B, 1,200. Combién de tours fera la roue B ?

) afy < hoo < Goo < 300 o
Vo= - - == 36 tours.
200 > 200 > 1200

Un calcul analogue permettra de déterminer le rayon ou dia~
métre de la roue B, connaissant le nombre de tours qu’elle doit
faire 306.

2/ < hoo < Goo < 300
D= —— = 1magp
200 >< 200 < 36

D’aprés ce qui précéde, connaissant la distance des centres de
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deux arbres paralléles et le nombre de tours que chacun d’eux
doit faire, il sera facile de déterminer les rayous des roues gqu’ils
doivent porter.

Supposons des arbres distants de 160 millimétres ; le premier
devant faire 6o tours pendant que le second en fera 4o, la vitesse
étant inversement proportionnelle aux rayons, il suffit de diviser
la distance 6o proportionnellemient au nombre 6o et fo ; le plus
grand des deux résultals sera le rayon de la seconde roue et le
plus petit celui de la premiére.

160 < fo o
————= — {4 millimétres, rayon de la 1 roue.

Go - 4o

160 >< 6o .
———— == b millimétres, rayon de la 2¢; (64 -} 90 = 160 mill.).

Go + 4o

Deaxiéme exvemple. — Un arbre faisant 10 tours par minute
doit commatder un dutre arbre par une paire de rouds dengre-
nage A raison de 81 tours dans le méme temps ; la transmission
intermédiaire consiste en deux roues d’engrenage et deux pou=
lies au moyen d'un axe infermédiaire 5 la roue qui commande
montée sur le [11’@'&1\'15(‘, > arbre contient 54 dents, la lwemi{‘.m pou-
lie de commande a 200 centimétres ; on veut déterminer le nom=
bre de dents de Ia seconde roue et le diamétre de la poulie
commandée.

La solution de ce probléme laisse évidemment une certaine
latitude, car on peut se donner le diamétre de la seconde roue
d’engrenage et en déduire le diamétre de la seconde poulie ou
réciproquement ; si Pon veut faire le caleul d’une maniére ra=
tionnelle il faut prendre pour vitesse de 'axe intermédiaire une
moyenne entre les deux vilesses exirémes, soit :

y 81 < 16 =36

on aura alors :

16 < b4

= a4, nombre de la roue commandée.

= 111 mil. 10, diamétre de la poulic commandée.
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Si; par exemple, on pouvait disposer d’une roue de 32 dents,
on aurait pour vitesse de Uintermédiaire :

16 3¢ 54
——— == 27 tours

32
et :
27 >(200 . . .
S == 84 millimétres, diamétre de la poulie commandée.
1

Cette poulie élant un peu petite, on. aurait avantage 4 dimi-
nuer le nombre de dents de la premiére roue commandée ; si
par exemple on se donne une poulie de 125 millimétres on aurait

81 > 125 P . T
————— o tours 1/2, vitesse de D'arbre inlermédiaire.
200
et
16 > ,
TS = 21 dents, nombre de la seconde roue commandée.
0,

Ces derniers problémes montreront la grande variété de cas
qui peuvent se présenter dans le calcul des roues et poulies et
suffiront, pensons-nous, i indiquer la maniére de les résoudre.

On a souvent, dauns les différentes machines industrielles,
4 caleuler la vitesse circonférencielle des organes ou le déve-
loppement dans un temps donné: cetle vitesse et le dévelop-
pement varient pour chaque point en raison de sa distanee 3
P'axe. Ils dépendent d’ailleurs du nombre de tours dans un
temps donné. Ce nombre de tours se compte ordinairement
par minute.

n étant le nombre de tours par minute, le chemin parcouru
dans ee temps par uu point placé & la distance r de I'axe de
rotation, sera visiblement 2 = #n (la circonférence > par le
nombre de tours) et la vitesse par seconde sera :

27Trn Trn rn

Voo

6o~ 30 0,55
on tire de la:
V < 6o v v
n =-——ttn =———"=— —
27 R 2x R w=d
(V étant donné par minute).
Si on considére un point placéd A Punité de distance de l'axe,
c’est-a-dire 4 un métre, Pexpression de la vitesse pour ce point
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nw . .
sera ——dans laquelle il n’entre de variable que le nombre de
3 ol

toury du systéme. (est cette valeur que I'on désigne par le nom
de vitesse angulaire.

Applications : 10 quelle est la vitesse 4 la circonférence d'un
tambour dont le diamétre est de 1™ 10, le nombre de fours par
minute éfant 130 ?

ron

== —— =71 4§ par seconde et par minute: 7,48 >< 6o==448m 8o.
0,00

20 Un cylindre doit développer 18 métres par minute ; son dia~
métre est de 32 millimétres ; combien de tours doit-il faire ?

18

7 0,032

n= == 178 tours.

30 Quelle est la vitesse angulaire dans un systéme de rotation
560 tours par minute :

TN ih >< 560 P,
e — == 58m o,
3o 3o
Dimensions des engrenages. — Les cercles dont les

rayons ont été déterminés par les régles précédentes sont appe-
lés cercles primitifs. Vu la difficulté de déterminer exactement
sur des roues existantes les diamétres primitifs, il est bien pré-
férable de les remplacer dans les calculs par le nombre de dents
qui est plus facile & compter et qui est le plus souvent marqué
sur les roues par les constructeurs.

Le cercle primitif dans un engrenage se trouve environ anx
5/g de la hauteur de la dent; c’est sur les cercles primitifs qu’a
lieu le contact des roues, que l'on effectue la division des dents
et que 'on mesure I'épaisseur de la denture. Le pas de Pengre-
nage est la distance qui mesure le milieu d'une dent au milieu
de la dent suivante, ou bien encore c’est I'épaisseur de la dent
prise sur le cerele primitif, plus le creux.

Connaissant le pas de l'engrenage qui, pour deux roues en
contact, doit éire rigourcusement le méme sur les circonférences
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primitives, on obtiént le nombre de dents de Pune des roues par

la formule :

dans laquelle N représente lé nombre de dents; R le rayon de la
rous et p le pas de Pengrenage.
Le diamétre D sera :
» N
§ R

i

La dimension principale & déterminer dans un engrenage est
le pas qui, dans une denture bien-exéeculée = 2,1 fois Pépais~
seur de la dent.

Mais pour pouvoir déterminer I'épaisseur & donner & la den=
ture d’'une roue, il faut connaitre Peffort que chaque roue doit
successivement supporter. ’

L'effort quune roue doit supporter soblient en divisant Ia
quantité de travail en kilogramméires (1) qu'elle y posséde ou
qu'elle doit transmettre, par la vitesse & la circonférence de son
cercle primitif.

Exemple : Une roue d’engrenage doil transmetire & sa circon-
férence primitive, qui a 2 métres de rayon, une quaniité de tra-
vail de Hoo kilogrammeétres, en faisant 10 tours par minute ; quel
est Veffort que la dent supportera ?

La vitesse par seconde & la circonférence primitive sera :

Om 28 % am < 10
== am og
fo '
ef
Hoo .
— == 23q kilog.
200 7

Quaid on ¢onnait U'effort que doit supporter la dent eén fonte
d’une roue, on obtient I'épaisseur de la dent en centiméires par
la formule

E = 0,105 \-"li’

(1} Le kilogramméire est I'unité de travail mécanique : il correspond
4 P'effort nécessaire pour élever un poids de 1 kilogramme & ¥ mélre,

Le cheval-vapeur est le travail méeanique de 75 kilogrammetres par
seconde. -
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dans laquelle 0,105 est un mulliplicateur constant pour la fonte
et P effort supporté par la dent. Ainsi, dans exemple précé-
dent on a :
E = 0,105 y 23¢ == 16m/ma,

Le pus de Pengrenage sera :

16,2 > 251 = 34 millimétres.
Le multipliciteur 0,105 correspond & une longueur de dent
) I: 5
Lz==4:5E;il s’¢léve 4 0,126 si L == 3 E; et descend & 0,077 si
== 8 K.

TABLEAU des dimensions & donner an pas et « Pépaissenr des
dents d’engrenage quand on connaft la pression gu'elles doivent

supporter.
THE N RONTE ’ na STR T I o
PRESSION 'HOIEbIQL}ﬂle BQQEEJLfkﬁflffLﬁﬂﬁ
en Hpaisseur Pas de Lpaisgeur Pas de
des dents en |P'engrenage en| des dents en |l'éngrenage én
kilogramines m/m m/m m/ni m/m
kil. mill. mill. mill. mill.
] 2.3 by 3.2 6.8
.y 47
8.5 b.b6
9.7
12.0
13.9
1.6
17.0
8.4
4.7
20.8

foo

760
800
(‘)(}(_]
1000

6.6
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Dans le tableau précédent, I'épaissenr des dents pour la fonte a

2 3 =/
été obtenue par la formule E — 0,165 P, et pour les dents en

bois, par E = 0,145 \(/[’ .
Dans les roues d’engrenage 4 grande vitesse, la denture peut
étre fine et réduite & un pas de 25 & 26 millimétres. La lar-
geur L. dans le sens de la jante, égale & six fois I'épaisseur E
de la dent. Le nombre de dents en contact supplée alors avanta-
geusement 4 des dents plus fortes, mais moins en prise. Dans
un engrenage fait sur bois, en supposant un pas de 26 milli-
métres, il faut compter 15 millimétres pour les dents en bois et

11 millimétres pour la dent en fonte.
Pour la denture en bois, il faut augmenter I'épaisseur frouvée
pour lafonte d’un tiers, ou se servir de la formule E =o0,145 \,/P.
16,2

3

Cette épaisseur serait alors 10, 2 - 21,6, et le pas

2, 1 > 21, 6 == 45, 3.

Connaissant la quantité de travail transmise & la circonférence
d’une roue, on détermine Peffort supporté & une distance don-
née de I'axe, soit par la méme roue, soit par une plus petite, soit
par une plus grande montée sur le méme axe, en divisant la
quantité de travail trouvée, par la vitesse de la circonférence cor-
respondante donnée.

Exemple : Une roue hydraulique de 2m 10 de rayon posséde
4 la vitesse de 1m Go par seconde & sa circonférence une foree de
15 chevaux, ou 1.125 kgm.; sur Varbre de cette roue hydrau-
lique est placée une roue dengrenage en fonte de 1m 65 de
rayon ; quel est : 10 Peffort supporté par chaque dent en fonte
de la roue d’engrenage ; 20 Uépaisseur de chaque dent ?

112b kem, > om g0

AN

Leffort P =

= 894 kos 7o.
1m o > 1m 65 9 !

L’épaisseur de la dent: 0,105 \"i 894,70 == 3 cent. 13.
et le pas: 2,1 > 3,13 =6 cent. 57.

A l'aide de la table suivante, on détermine le diamétre en métres
d’une roue d'engrenage, connaissant le pas des dents etleur
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nombre, en’ multipliant le diaméire correspondant dans cette
table an nombre des dents, par le pas indiqué en métres.
Exemple : Quel est le diamétre d'une roue de 55 dents, dont
le pas est de omo38 ?
Le nombre correspondant dans la table & 75 est 23,872,
23,872 > om 038 = omgoy, diamétre de la roue cherché,

Les principales dimensions d’'une roue d’engrenage dérivent
de I’épaissenr de la dent. Ainsi la hauteur de la dent, mesurée
dans le prolongement du rayon, égale généralement son épais-
seur augmeniée d'un tiers. L'épaisseur de la jante ou de I'an~
neau en fonle, dans le sens du rayon de la roue, égale épais-
seur des dents,

Daus les bras des roues en fonte, on 'on néglige les nervures
minces comme n’ayant d’autre effet que d’empécher la flexion
du bras, on détermine la largeur des bras, prés du moyeu,
par la formule :

dans laquelle @ représente I'épaisseur constante du bras; b sa
largeur, qui se réduit aux 4/5 depuis le moyeu jusqu’a la jante,
et Pon fait généralement b == 5,5 a. P est la pression exercée el
L la longueur du hras en centimétres.

Pour éviter le bruit dans les usines, on emploie avec avan~
tage des engrenages a dents de bois en contact avec des engre=-
nages & denls en fonte; le frottement est plus doux, et Pexpé-
rience a prouvé que l'usure se répartissait également sur la fonte
et sur le bois., La perte de matiére absorbée par le frottement
est moindre d’un millimétre par année de travail journalier.

Vis sans fin. — Pour produire un mouvement frés lent,
on se sert de Vengrenage d’une roue avec une vis sans fin. En
effet, la roue ne tourne que d’une dent pour un tour de la vis,
quand elle est & filet simple; de deux dents quand elle est a
filet double, ete.

On caleule le diamétre de la rone de maniére & ni faire dé-
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TABLEAU servant « délerminer les nombres de dents on dias
métres des roves d'engrenage guand on connatt e pas de la
dénture el réciproguemeit.

NOMBRE NOMBRE NOMBRIE
de DIAMETRE de z de DIYMETRE
dents dents denls

105
| ir
! 102
i 104

20,689

20,008

et S R

i
P0.IN
26,100
26,419
25,737
b !

¥

41,697
12,010

A e - w1 T

o
gty

EEo

48,082
48,700

18, 143 105
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erire une révolution pour un nombre donné de tours de la vis
par la formule :

- i
D= —1
3,14
n nombre de tours de la vis.
P pas.
Largeur des courroies. — La résislance pratique d’une

courroic en cuir est de o k. 2 par millimétre de section, soit de
20 k. par eentimétre carré. L'épaisseur ordinaire est de b millime-
tres. On admet qu’une courroie peut transmettre la puissance d’un
cheval vapeur lorsqu’elle a une largeur et une vitesse telle qu’elle
développe dans une seconde une surface de 1,500 centiméires
sarrés ; d’aprés cetie donnée, on détermine la largeur des cour=
roies par la formule : '

1hoo > I

4 =

s
F exprimant la force én chevaux vapeur et » la vitesse en eeénti=
métres par seconde.
Exemple : Si I == 2 chevaux vapeur et v = 3 métres par se-
conde, alors :
1500 >
Lo —o

300

- 10 cenlimétres.

Cetle formule satisfait aux conditions suivanies : 10 la courroie
se développe sans glisser sur les poulies qu’elle embrasse ;
20 elle ne s’allonge pas notablement; Jo elle résiste trés-bien a
Peffort de traction i transmettre.

Il convient que les diamétres des deux poulies de (ransmission
embrassées par la courroie ne dépassent pas le rapport de
1ad.

On offre depuis un certain nombre d'années. & Pindustrie, des
courroies en colon, en caoutchoue, en poils danimaux, ete.,
dont on obtient d’assez bons résuliats.
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Mesures des surfaces planes.

NOMS SURFACES
Triangle. ..oo..... eeernras B X H
2
Parallélogramme.......... B B X H
B b
TrAPEZB. «ivniin it 5 X H
. A
Polygone régulier...... P X 7
D2
Cercle......... Chriareans . ~ R? ou 7 +
R
Secteur...... PP a X 7
Segment,.......eiiiensn....| Surface secteur moins celle triangle inserit.
. Aa
Ellipse....oooveniiiinannn, ™
i
9 —
COUrONNB. .. vieivrieraninns ¥ (lf.f'fjf)
1

B = base ; H = hauleur;

P =

périmétre ; A =

apothéme; a = arc; A

crand et petit axe ; Dd grand et petit diametre ; R = rayon; b = petite hase,
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PREMIERE PARTIE

NOTIONS THEORIQUES SUR LE TISSAGE
PRELIMINAIRES. — DEFINITIONS

Le Tissage est ensemble desopérations nécessitées pourlacon-
version des fils en tissus. A part les tulles et certains tissus du
genre dentelles, tous les autres en général résultent de entrela-
cement. dans un ordre quelcongue ou délerminég i Vavance de
deux séries de fils. Les uns disposés parallélement les uns aux
autres s'¢tendent d'un bout a 'autre de la piéee, on les nomme
Jils de ehaine et leur ensemble constitue une chaine: les autres
sont déroulés par la navelte et insérés successivement dans I'in-
terieur de la chaine passant alternativement sup et sous un cer-
tain nombre des premiers fils, on les appelle fils de {rame et 1
longueur de fil passée alternativemeni dans le tissu dans le sens
transversal, se nomme duife.

On comprend aisément que le mode d’entrelacement ou de
croisement de Ia chaine et de la {rame peut étre varié & Pinfini §
¢’est cette variéte qui, jointe a celle de la matiére et &4 la grosseur

s de

des fils employés produit les différents effe
La variété des entrelacements est désignée sous le nom d’ar-

S5us.

mures
Les prcmi{‘.ros ou armures fondamentales, comprennent les

unis, les croisés, les sergés, les satins, ele. ete. qui servent de
hase & la fabrication des tissus méme les plus compliqués. Les
secondes ou armures fagonnées sont celles qui forment dans le

lissu des figures, fleurs ou effets faconnés quelconques.

Lies armures sont trop nombreuses et le cadre que nous nous
sommes tracé pour cet ouvrage, trop restreint pour nous permeif-
tre de nous étendre & Pétude compléte des armures fagonnées et
des appareils mécaniques qui permettent de les réaliser. Nous
renvoyons i cet ¢gard aux-ouvrages spéciaux. Nous ne parlerons
donc que des diverses armures fondamentales.
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Un tisseur ayant un échantillon d'un tissu & reproduire doit
d’abord I'analyser et le décomposer, c’est-a-dire rechercher la
nature des textiles qui entrent dans sa composition, étudier et
noter Pordre de croisement des fils.

Analyse et décomposition des tissus. — La méthode
la plus simple et la plus généralement employée pour noter

et représenter la composition du tissu consiste & figurer par une

croix, sur du papier quadrillé ordinaire, la levée des fils de
chaine sur ceux de la trame. Dans ce papier quadrillé les lignes
elles-mémes représentent dans un sens les fils de chaine et dans
enes > seront

Ie sens perpendiculaire ceux de la trame. Les
fig. 6, 7,8 et

placés aux points d'intersection des lignes. (Voir

suivantes).

Pour la représentation des armures dessin ou fagonnées dont
le rapport (¢’est-a~dire le nombre de fils nécessaires pour former
un effet complet) est assez étendu, on emploie du papier plus
serré, dit de mise en carte et au licu de marguer par des > la
levée des fils de chaine, ou les pris, on remplit de couleur, le
carreau correspondant, et on laisse en blanc ceux qui doivent
indiquer le passage de la trame sur les fils de chaine ou les
sautés. En général et & moins d’indication contraire, ce sont les
lignes ou interlignes verticaux qui représcatent le sens de la
chaine.

Pour décomposer un tissu, il n'y a pas de régle ahsolue, car
quoique le détissage se fasse habituellement dans le sens de la
trame, il peut également se faire dans le sens de la chaine. Ce
choix dépend le plus souvent de la nature et de la qualité des
matiéres dont I'étoffe est formée et du plus ou moins de facilite
gque présente 'un ou Pautre sens pour le détissage. On peut
également opérer par U'endroil ou par Penvers de I'échantillon,
pourva que le pointage que donne la décomposition soit régu-
lierement indiqué sur le papier quadrillé ou de mise en carle,
Dans ce qui suivra, nous admettrons que le détissage se fasse
dans le sens de la trame et 'endroit du tissu en dessus.

Avec le papier quadrillé, il faut encore se munir pour la dé-
composition, d'une bonne loupe ou compte-fils pour constaterla
réduction du tissu (¢’esl-i-~dire le nombre de fils en chaine eten
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frame au centimeétre ou au quart de pouce) ety pour rechercher
aux branches effilées

Pordre de croisement des fils, de pinees
ou d'une longue aiguille pour les séparer un a4 un.

Avant tout, il faut commencer par rechercher quelle est la
chaine et quelle est la trame du tissu & décomposer, A défaut de
lisiére dans 'échantillon qui indique immédiatement le sens de
la chaine, on pourra se baser sur I'un des indices suivants.

19 Le textile le plus résistant et & plus forte raison un il retors
peut-étre considéré généralement comme étant la chaine, car le
fil de chaine est habituellement plus gros que le fil de trame et
est heaucoup plus tordu & la filature. La trame est générale-
ment, dans les tissus courants d'une dizaine de numéros plus fine
que la chaine et a beaueoup moins de torsion.

20 Dans toute étoffe écrue tissée en chaine et en trame sin\])lb,
celut des fils qui est paré ou encollé et qui par conséquent se
présente sous un aspect plus lisse, tout en étant le plus résistant,
est la chaine et Vautre le plus duveleux et le moins résistant la
frame.

Jo Comme les dents du peigne laissent presque {oujours une
trace plus ou moins visible sur le tissu, ¢’est encore un moyen
qui peut faire reconnaitre quelle est la chaine et quelle est la
{rame.

Le sens de la chaine étant reconnu, on coupe 'échantillon en
droit fil puis on sort quelques duites, de maniére & former une
espéce de frange avec les fils de chaine, frange destinée & soute=
nir les duites lors du détissage et & faciliter la recherche du croi-
sement des fils. Il est indispensable toutefois, avant de procéder
a Panalyse, de fixer sur cette frange un fil qui servira de point de

départ pour le pointage de chaque duite. A cet effet, il suffit de
couper une petite partie des fils de la frange et de faire partir la
décomposition du premier fil resté le long de la frange. On com-
mence alors a détisser en ayantsoin de saisir et d’écarter délica-
tement avec la pointe de Paiguille, toutes les duites les unes
aprés les autres, ¢t d'en noter le eroisement fil par fil avant de
ies enlever définitivement. Tous les fils couvrant la frame ou les
prisyqui par conséquent ont di lever lors du tissage, s'indiquent
sur le papier quadrillé par une petite croix & Pintersection des

2
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lignes horizontales et verticales et les fils sous la trame ou les
sautés restent en blanec.

L’analyse ne donnera la reproduction intégrale du tissu que si
elle est faite trés exactement. Si pendant Popération on prenait
deux duites 4 la fois ou encore, ainsi que cela arrive fréquem-
ment, on enlevail une duaite sans en avoir étudié Dévolution, le
{ravail serait manqué et devrait étre recommencé. T faut surs
tout lorsqu’on détisse un échantillon, ne pas formuler trop vite
son jugement ni se baser sur les premiéres indications fournies
par Panalyse pour endeviner lereste ; onserait exposé Acommet=
tre de graves erreurs, car un certain nombre de fils détissés les
premiers peuvent indiguer une armure qui souvent ne tarde pas
4 changer complttement sur les fils suivants. Ce n’est done
quaprés avoir retrouvé plusicurs fois le méme ordre de croise~-
mcntlgu’on peut s'arréter et se prononcer strement.

Pour reconnaitre la nature des matiéres dont un tissu est
formé on peut, indépendamment de la longueur et du caractére
des fibres, saider du moyen suivant: en bridant un fil de pro-
venanee végttale, coton, lin, ete, la combustion est prompte et
netle et laisse peu de résidus, tandis que les fibres de prove-
nance, animale laine, soie, etc, répandent une odeur caractéris-

tique et laissent un résidu gras et charbonneux,

ARMURES FONDAMENTALES

De 'uni. — Si I'on divise les

Y ow fils formant une chaine en deux
.3 K )
=B nappes, l'une composée de tous
e s s o® fiz's . :
o les fils de rangs pairs, par exem-
[ R resd 3
el . vle, et la sec : 5 fils
ET e et _ ple, (t. la S.P(in]]db des h]‘? de
1 4 58 duile rangs impairs et que, faisant
b &° duife Jever et baisser alternativement
- s dule ces deuX nappes on insére sue
2 duife  ©°% COUR nappe Ser he

& duite cessivement wune duite entre
elles, dans intervalle de deux

. . mouvemenis, on obiiendra 'ar-
Figure 6. . ? . .
mure foile ou uni la plus sim-
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ple “de toutes et la plus employée pour les tissus & usage cou=
rant. En examinant cette armure, on reconnaitra facilément que
la premiére duile; de méme que les autres duites dé rangs in-=
pairs du tissu, sont toutes recouvertes par les fils de rangs im-
pairs de 1a chaine et la seconde duite, ainsi que les autres duites
paires par tous les fils de rangs pairs de la chaine: On aura done
& poltter par des pelites croix :

i la premiére duite, tous les fils de chaine de rangs impairs,

& la seconde duile, tous les fils de chaine de rangs pairs;ainsi
que

» représente la figure 6, en répétant le poinfage de la pre-
miére duite sur toutes les autres duites impaires et celui de la
seconde duite sur toutes les duites paires.

Pour reproduire 'uni, il suffira done théoriquement de deux
lames (1) placées Pune devant Pantre, Pune portant tous les fils
de rangs impairs de la chaine et autre tous les fils de rangs
pairs, que T'on fera lever alternativement ; et, en général tle
nombre de lames nécessaire pour reéproduire un tissu est donné
parcelui des fils qui lévent ou qui tissent différemment 'un de
Pautre. Dans Puni, on ne troave que deux fils qui lévent diffé-
remment.

Nous verrons néanmoins ci~dessous, que dans le tissage méca-
nigue de uni; on fait usage en pratique de quatre lames ; les
tennes sont d’autant moins fréquentes que les mailles des lisses
sonl moins serrée

s et rapprochées sur les lames ; chagque lames
porlant ainsi moitié moins de fils, ceux~ci risquent moins d’étre
entrainés par le mouvement de montée d'une lame & laquelle ils
n‘appartiennent pas.

L’uni est un tissu sans envers, puis-

! | que la moitié des fils de la chaine reste

T : __au-dessous d’une duite pendant que

. ,4 ..._ ,«L__,__,(._A,_ Pautre moitié passe au-dessus de cetle

. —exg————  méme duite, et ainsi de suite & chaque
! l insertion de trame.

Fig. 7. — Croisé. Du croisé. — Le croisé appelé

aussi battaria dont Panalyse ou Uarmure est représentée (fig. 7)
1. Supposant le lectenr ayant un métier sous les yeux, nous nous

dispensons de donner la délinition de ce mol dans ce chapitre theori-
que ;o trouvera plus loin des détails relatifs & cette question.
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est. comme l'uni un tissu classique el d™ane fabrication irés
courante. Il n’a non plus d’envers puisque chaque fil de chaine
léve sur deux duites conséeutives pour rester ensuite deux fois en
fond sous les deux duites suivantes et que le sillon est produit &
chaque duite par la levée simultanée de deux fils, tandis que Jes
deux autres fils restenten fond. Le rhytme del'armure est done de
deux priset de deux sautés etle pointé de chaque rangée horizon-
tale oude chague duite n’est autre que le pointé de la rangée pré-
cédente reculé d'une case soit vers la droile, soit vers la gauche,
selon que le sillon de la eroisure doit étre fait de gauche &
droite ou de droite & gauche.

| Du sergeé (fig. 8). — Le sergé
{fig. 8) oppose de simples liages &
des effets de flotté plus ou moins

élendus. Le pointé décoche, clest=

a-dire avance ou recule d’un fil 4

chacune des insertions de trame,

Fig. 8. — Sergé de 5. par conséquent chaque point de
linge est diagonalament voisin de celui qui le précéde et de
celui qui le suit. La contexture du sergé est done oblique et
comme le plus petit sergé possible, celui de (rois {fig. g), exige
trois cases de base et trois de hauteur;

_ ¥ i““ il en résulle que le sergé est un tissu
_____ LT avec envers, puisqu’il y a loujours au
moins deux fils sautés contre un pris,

Fig. 9. — Sergé de 3. et par la méme raison dans le sergé

de 5, par exemple, de quatre saulés contre un pris.

Du satin. — Le caractére des satins est de rompre Pordre
du liage, en évitant le plus possible les diagonales ou sillons
réguliers.

Dans les satins pairs ou impairs de quafre, de cing, de huit,
ete.. le rhythme est de un pris et de tout le restant des fils de
saulés, ce qui produit également un tissu avec envers puisqu’un
seul fil lie, tandis que tous les autres reslent en fond. La diffé-
rence du satin avec le sergé est que le décochement n’est plus
continu et qu'il ne se fait plus de un & un el suivant une dia-
gounale netlement accusée ; il est alternatif ou sauté, En effet,
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T2t st et vt st it fils

i
Pduite | |
o
X
<y T
7 T ;
é
S
20 i
1
E
13
18"
15 i
16°
Lames T i .
|
n
Zﬂ .l
3
g
.
s |
g I L4
DN *T
i [
A, 2
% o %o Y e i 4y
Fig. 10. — Analyse d'un satin ordinaire,

Parmure du satin ordinaire de huit par exemple représentée fig.
10, monire que :
Le yer fil lie & la 1ve duite,

2ty » oe »
Le 3e fil lie a fa 20 duite.
be » » Ge »
HEI » Je »
e » » 7e »
8 » » Ae »
Se » ge »  etainsi de suite

d’olt il résulte que les fils impairs de chaine 1, 3,5, 7 lévent
successivement sur les quatre premiéres duites du rapport, tan-

dis que les fils pairs 2, 4, 6 of 8 Iévent ensuite sur les quatre

derniéres. Cette armure a Pinconvénient de laisser sur le lissu
destraces de liage trés apparenles qui ne conviennent pas pour
la fabrication des satins soie. On la remplace avec avantage par

la suivante fig. 11 qui consiste a faire lever :
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Fig. 11, — Analyse d’un satin soie.
Le rer til & 1a 1re duite,
28 » he »
3¢ 7¢ »
he » PL »
he » he »
oe » ge »
e » Je »
qe oy Ge » et ainsi de suite.

Ieile liage des fils est produit par le pris des fils en sautant
toujours deux fils de chaine et denx duites. Il 'y a donc plus
de continuité dans un sens diagonal ; les points de liage se
trouvent isolés les uns des aulres el aucune diagonale réguliére

plus ou moins inelinée n’apparait plus 4 Pendroit du tissa. Dans
cet article, un des éléments est généralement en excés sur au-

tre pour couvrir ce dernier et cacher les points de liage sinon
I 2

complétement, du moins le plus possible. Cest le textile en ex-
cés qui fait face d’endroit, et ¢’est précisément la grande concen=
{ration ou réduction serrée des fils de ce textile qui produit fa

beauté de ce tissu.
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Dans les eroisés, les serg

¢ et les satins, les rapporis en chaine
el en irame sont égaux, c'est-d-dire que la mise én carte de
chicune dé ces armures contieént toujours dutant de cases en hau-
teur gu’en largeur.

Les croisés, sergés et satins se subdivisent en de nombreuses
ggrtes ayant pour base des combinaisons de numéros divers éi
chaine et en trame.

Ces tissus se font aussi avee 4, 5, 6, 7, 8 g, 10 lames et méme
plus suivant qu'on désire allonger plus ou moins Veffet de Par=
mure fondamentale décrite ci-dessus.

Les satins se font en salins par la chilne ou sating par la
trame, suivint que Peffet de Parmure est produit dans le sens de
lichiine ou dans celui dé la trame,

Du brillanté. — Le brillanté est un tissu produit d’'une va-

123%6 61 8¢ mummmsisisioze  rieté de petits effets de trame
o .
I*Duite ; 3 qui flotte sur. la chaine, et
2 - .
o 1 pour qu’il soit bien réussi, il
A A ) - " . .
FTIN I  00 — faut qu'il soit suffisamment
f,;\ e duité en trame floche et peu
3: tordue qui fasse bien ressor-
— i . v
108 _ ! tir les effels.
1 X . . .
125 ] Le brillanté nous servira
;13:; d’exemple pour rechercher le
L I— . .
15¢ nombre de lames indispen-~
6% 3 .
i - sable pour reproduire un
188 e
i ‘ issu.
e tissu
20
, Jeu des lames

1" Lame :
2T
3¢
4t
57
6s Ll
H ¢ S
5o
3
10¢ N

=

A L 1 14 Y O O A PRI P

LEFRETLLIFRINS hvwranw

5

a

Fig. 12. — Analyse d’un brillanté.

Larmure représentée fig. 12 est celle d’un brillanté COMpOsé
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de 2o fils en chaine au rapport, ¢'est=d-dire que les 21¢, aze, 23e

fils, ete., seront la reproduction des 1¢, 22, 3¢, ete. Théoriquement,

le ter fil et tous ses similaives, 21e, 41e, Gie, 8ie, etc., devront
étre rentrés dans une méme lame, lesae, 20, fae, Goe, §oe, doale-
ment el ainsi des autres, et il suffira pour obtenir le tissu dé-
composé, de faire lever chacune de ces lames dans Pordre donné
par le pointage de chacune des duites suceessives de armure.
Mais en observant atlentivement cetle armure, on réemarquera
promptement que les 3¢, 7¢, et g¢ £l par exemple lévent exacte-
ment sur les mémes duites que le 1er; le 80 sur les mémes que
le 2¢ ; on pourra donc rentrer les fils qui lévent d’'une ma-
niére semblable dans la méme lame, et faire réduire ainsi
le nombre des lames nécessaire qui théoriquement devraient élre
de zo0.
Ainsi la 1re lame contiendra le 1er, le 3¢, le 70 et le ge fil,

2e » 28 8¢
3e » he Oe
4e » He fil seulement

Se » 108 et le 200
Ge » Qe 198
7e » 128 18e
e » 13e 175‘.
o° » 14e 16e
10€ » 150 fil seulement

de sorte qu'il ne faudra en réalitéque 10 lames au lieu de 20 pour
Ia reproduction de I’¢chantillon donné.

Tissus a cotes. — Dans les tissus qui se composent de ban-
des unies et d'effets tels que des eotes en travers formées par la
{
res similaires de chaine, on est foreé, pour pouvoir les produire,

réunion de deux ou de plusicurs duites passécsdans des ouve

=

de rentrer (remetire en terme de tissage) les fils des lisiéres dans
{ e
des lames toutes distinctes de celles qui portent ceux du
I

fond.

II s’en suit qu’au tissage, tandis que les lames qui porient les
fils du fond font alternativementde "uni et de la codte, celles qui

’ ]

portent ceux des lisiéres continuent & faire de 'uni, de sorte que
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fes duites pour fa cdle insérées dans des mémes ouvertures de
lrli.'linc, se trouvent ainsi retenues aux extrémités du tissu et em-
péchées de revenir sur elles-mémes.

D’autres articles tels que ceux composés par exemple d'un
fond uni entrecoupé de rayures satinées ou sergées, ne peuvent
également étre tissés que par deux corps delames bien distincts.
[’analyse d’une armure semblable montre, en effet, que les fils
de V'uni exigent des lames différentes de celles des fils sergé ou
satiné. H en est de méme des tissus appelés petils fagonnés qui
se composent d'un fond uni, par exemple, qui s’é¢tend d’une
lisiére & 'autre et sur lequel se trouvent parsemeés de petits ef-
fets produits par une seconde chaine. Nous indiquerons plus
loin une d
enuni, avec un corps de lame qui tisse une aulre armure quel-

sposition simple et ingénicuse pour tisser les lisiéres

congue.
Les tissus qui se composent de plusicurs armures différentes

présentent parfois certaines difficultés pour faire raccorder le
dessin, chagque armure contenant un nombre différent de duites
au rapport. Il est done indispensable pour obtenir Peffet complet
de chaque armure, d’élendre la mise en-carie compléfe sur un
total de duites qui soit divisible par le rapport en trame de
chaque armure différente. Ainsi, si chaque échantillon se com-
posait d’un fond uni avec rayures en salin de cing, d’autres
rayures en sergé de huit, et de plus, par exemple d'un petit
effet entre deux pointillés s’étendant sur 12 duites, il faudrait
pour en établir la mise en carte, prendre un total de duites qui
soit divisible & la fois par 2, pard, par8 et par 12 ; le plus petit
ant 120, on représentera la carte par 120

nombre divisible
coups de trame. Dans le rapport, 'armure unie sera par consé-
quent reproduite 6o fois ; le satin de b, 24 fois; le sergé de 8,
15 fois, et Peffet poinullé, ro fois. Sl en élait autrement, Pune
ou laulre des armures serait incompléte, ce qui produirait des
interruptions d’effets, et par suite des défauts visibles et d’un vi=
lain aspect.

Nous bornerons a cet expose
res fondamentales nolre ¢tude sur les différents tissus. Le cadre

sommaire des principales armu-

que nous nous sommes {racé pour cel ouvrage essentiellement
pratique et ¢lémentaire, ne nous permet pas d'entrer dans le
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détail de la décomposition et de la reproduction des différen(s

autres genres de tissus {els que les cannelés, les pigués, les

gazes, les velours, et les fagonnés obtenus par la méecdnique
Jacquard.
Ayant done dé

omposé les différéntes armures fonddmentales,
nous allons examiner en détail les indicalions nécessaires & don=
ner aun contre-maitre ou a Pouvrier pour régler les différeiites
opérations a4 effectuer pour convertir définitivemert en tissu I'é~
chantitlon donné et décomposé.

Reproduction d'un tissu analysé ou décomposé

Les différentes opérations parlesquelles doit passer un écl
tillon jusqu’i sa confection en tissu, et qui doivent nécessdire-
ment toutes concorder entre elles, sont :

La réduction du tissu en chaine.

Le remeftage ou rentrage des fils de la chaine dans les
lames.

Lourdissage de Ia chaine.

Le lissage ou la commande des harnais.

Le travail oula réduction du tissu en trame, et enfin le (is:

age

ou le jeu des lames selon que le nécessite 'armure.

L’ensemble des données concernant ces diverses oj tion

constitue ce qu’on appelle une disposition.

Nous donnons ci-dessous un exemple de disposition relative 4
Particle le plus simple : 'uni ou calicot, et nous examinons
ci-apres en délail chacune des parties de cette disposition.

Calicoten 72 4/5 P.

Sur un peigne de 16 dents au cenlimélre, en go centiméires de

oeur.
Remellage.
8 dents & 2 fils lisiére.
ifos — 2 — fond. X ;
) P remis amaleamés sur 4 lames.
b Jn— 2 — lisiére. s >
1440 dents.
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Ourdissage.

16 fils chaine coton simple nv 27729 ourdis double pr lisiéres.

2848 — 27/2g pour le fond.
16 — - 27,

o ourdis doubles prlisiéres.
5?7 fils.
Lissage.
4 lames de chacune 720 mailles sur go centimétres de largeur,
Travail.
Rapport de "armure

: 2 duites {rame coton simple no 36/38,
en moyenne 38 duites au centiméire.

Jew des lames.

La fig. 13 représente ainsi qu’ils se trouvent sur le méijer &

Fig. 13. — Exemple d'une disposition d'uni:

chaine

e

AT __} Bafuettes d'enverfure

Jeu des lames

Laines

Peifne {

2¢ duite
1° duite

Analysedu Tissu

el

25 5 67 & 010413218 1615162318 filg de chaine
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tisser le ronlean de chaine, les bagueties d’enverjure, les lames,
le peigne el le tissu,

Les fils de la chaine sont indiqués sur la gauche par des traits
verticaux et leur renfrage dans les différentes lames est donné

par un petit signe qui a la forme d'un V.
Les autres trails verticaux sur la droite représentent le jeu

des lames dont la levée & chaque duite est indiquée par des

Croix.

En fabrique, pour abréger le tracé des figures de chaque dis-
position, on se contente d'indiquer les traits horizontaux et ver-
ticaux avec le rentrage des fils de la chaine et le jeu des lames,
en laissant tout le reste de eoté,

:sent en détail ehacune des indications que ren-

Analysons & pr
ferme la disposition précédente :

Calicot en 72 4/5 P. — Se lit calicot en 72 portées 4/5.
— La portée est une unité conventionnelle gui sert & déterminer
le nombre de fils de chaine qui entre dansla composition d’un
tissu. Dans le tissage du coton, la portée comprend 4o fils, de
sorle  quun tissu composé de 72 4/5 P doit comprendre :

{72 < 4o) > ——— == ag12 fils (1).

Dans le commerce, on néglige d'indiquer les fractions de por-
. . 4 .
tées ; on designera done Particle 72— P comme 72 P il n'y a
i

gucre que dans les articles fins, tels que jaconas, organdis, ete.,
fui se font d’habitude sur un fond invariable de 65 1/4 P que
'on désigne Particle tel quel : 65 1/4 P.

in fabrique, al'ouvrier, on indique toujours le nombre exact
de portées y compris les fractions @ j0 1 /4 P, 72 4/5 P, 73 1/8 P,
ete., car il faut naturellement se baser sur le total exact des fils

pour disposer les harnais, peignes ete.

Remettage. — Le remettage est Uopération qui consiste &
rentrer les fils de la chaine dans Ies mailles des lisses de toutes

les Tames exigées par Parmure. On désigne ¢galement par ce

(1) Dans le lissage des matiéres plus fines que le coton, comme la
soie par exemple, la portée comprend 8o fils.
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mot 1o configurition graphique qui indique & louvriére rén-
treuse, Vordre dans {equel les fils doivent étre rentrés.

La premicére lame est celle qui se trouve placée le plus loin de
Pouvrieret parconséquentla premiére du coté durouleaudechaine.
Le remetlage, comme Popération du piquage en peigne, qui la
suil, se fait en partant de la gauche et en allant vers la droite.

Aprés avoir analysé une armure, si 'on note le rentrage des
fils sucecessifs, 1, 2, 3, ete. qui tissent différemment, dans les la-
mes 1, 2, 3, ete., dun corps de lame, il arrive que le remettage
ultant de Peffet
ou du dessin du tissu ; on simplific donc U'indication de ce re-

ente sous certaines formes réguliéres ré

S8 []l'

metlage en le désignant simplement dans la disposition par une
des dénominations ¢

cralement adoptées et dont nous allons
tnumérer les principales :

10 Remettage suivi. — L'effet du remettage suivi est de répéter
le méme sujet, croisure ou dessin dans le méme sens, pour for-
mer un ensemble sans interruption ni reprise visible. Dans un
équipage de quatre lames, par exemple, avee le remettage suivi,

on rentrera @

Le zer il dans la rre maille de la ave Tame (fgag).

28 pre W at »
de » jre n de »
Aty e » he )
] 2t bl ey
» 2t » 2t »
7¢ » ot » 3e »
8e » 26 » 4t » et ainsi de suile
) f»—-m 2° 3¢ ‘ _%° Cours
.
Tames

GRS

1284556 et 10 i 1 53 Rl

Doronrs — TissAGR, 3
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les qualre Pl‘(f}]’li{‘.l'.‘a fils rentrés constituent un cours, de sorie
que les be, Ge, 7¢ et 8¢ fils suivants forment ensemble un second
cours, ele,

20 Remeltage & pointe. — Siau lieu de rentrer fous les fils
comme dans le cas précédent, on rentre un premier cours suivi,
puis un second dans Pordre inverse en supprimant toutefois le
redoublement des premiers et des derniers fils de chaque couars,
le sujet se trouvera répété alternativement dans un sens et puis
dans Pautre produisant un effet symétrique de chaque ¢dlé du
dernier fil du premier cours.

Avee le remettage & pointe, les fils seront rentrés dans un corps
de huit James, ainsi qu'il suit (fig. 15)
e R———

.
1er Clours ame (ours
,
|
Figure 15.
Leaer fil dansla 1re maille de 1a 1re lame,

28 » pre » 2t »

3¢ » e n J¢ 0w

4e » ire » Ae »

he » pre » he »

b » e » Ge n

70 n pre ) 7!5 »n

8e p» 1re »n 8e »

g8 » 2e » 7¢ »

106 » o0 » fHe »

11 » 2@ » he oy

128 » 98 » fe  »

the 20 » 32 »
148w 2@ » 28y el ainsi de suite.
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Le cours se compose par conséquent de 14 fils, puisque dans
chaque lame se trouvent rentrés deux filsa Pexception des 1o
et 8¢ lames qui n’ont qu'un fil. Les 170 et 8¢ lames seront done
meaillée

avee moilié moing de lisses que les six intermé-
diaires.
Dans Parmure du brillanté ci-dessus, figure 12, les g premiers

fils seront remis & pointe dans le

5 premiéres lames, el les 11
fils suivants seront remis également A pointe dans les 5 autres
lames.

30 Remettage & retoar, fig. 16, — Ce remett suppost éga-
lement avec 8 lames, différe du précédent, en ce que les 1re ef

8e lames, au lieu de porter un Hl, en ont deux rventrés simulta-
nément 'on aprés Pautre, ce qui porte & 16 le total des fils d’un
cours. Un produit avec ce remettage & fort peu de chose prés
le méme eflet qu'avec le précédent, sice n’est que la pointe, au
lieu d'étre’ d’'un seul fil, est faite ici avee deux fils,

1T Cotrs 27 Cours

Figure 0.

er 20 3e 4e Cours
P A A

ho Remeltage
amalgamé, fig., 17.
—Leremeltage amal-

magé trés  employé

wur le tissage mé—
g

x';;niiplﬂ du ecalicot
consisle a passer :

Figure 17.
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Le e fil dans la 1ve maille de la 1re lame,

2ty pre » 3e »

3o » ey 3 »

A » ey fe »

he » 2@ » e p

e » 20 » 3oy

7¢ » 28 Pl 20 »

8e 28 » A" » ¢t ainsi de suite.

Clest le remetlage que nous avons indiqué dans la disposition
donnée pour exemple, fig. 13, On peut évidemment employer éga-

lement le remeltage soivi, en changeant lordre de levée des
lames, mais le remetia amalgamé ;11’(’:5111110 cel avantage que

les fils impairs de Ia chaine ¢tant tous rentrés dans les deux

premicéres lames, et tous les fils pairs dans les deux derniéres, il
s’en suit qu'elles peuvent par deux ou par paires, étre attachées

au cylindre porte-lames d’un métier & tisser ordinaire a deux
centriques, ce qui produit ainsi nécessairement armure unie

ex
tout en divisant mieux les fils de la chaine, et en évitant les
¢ sion n'employait que deux

tenues auxquelles on serait expo
lames.

Les quatre remetiages ci-desst
remettages fondamentaux, il suftira done dans les disposilions

s sont considérés comme des

de les indiquer par leur nom.

Restent maintenant encore :

b Les remettages en plustenrs corps, qui s'emploient pour le
tissage d’étoffes telles que cannelés, piqués, cte., qui exi-
gent deux ou (rois corps de chaine superposées dont les fils se
trouvent rentrés dans les mémes dents. On désigne comme
premier corps de lames, celui qui est le plus rapproché du
rouleau de chaine et comme dernier corps celui qui en est le
plas éloigné.

Ce dernier genre de remettage ne peut pas s'indiquer par une
dénomination dans la disposition. Il est indispensable d’en sti-
puler exactement la configuration graphique ou d’indiquer 1’or-
dre du rentrage des fils. On diva alors @ Remeltlage suivant dispo-

sition.

Piguage en peigne, — Aprés leur rentrage dans les
lames, les fils sont passes dans les dents du peigne. Les pents du
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peigne sont plus ou meins serrées suivant que le nombre des
fils de chaine est plus ou moins nombreux pour une méme lar-
geur de lissu. Il est done nécessaire de choisirun peigne en rap-
port avee ce nombre de fils. De plus le peigne, de méme que les
Iames, doit étre établi d’aprés Ia largeur de Pétoffe que Pon veut
tisser en y ajoutant toutefois une certaine quantité pour le re-
trait que I"étoffe subit au tissage et au blanchiment et qui varie
de 3 & 100/0.

Les lames doivent étre faites exactement sur la réduetion du
peigne pour que les fils de la chaine soient maintenus dans une
direction rectiligne paralléle.

Larticle que nous avons pris pour exemple, comprend pour
le piquage en peigne : )

16 fils doubles de lisiére,
2848 fils pour le fond, > ensemble @ 2880 fils.
16 fils doubles de lisiére
Iei nous rentrons deux fils dans chaque dent du peigne, il

2880
- = 1440 dents sur une largeur
>

faudra done que le peigne ail

de go cent., les peignes se désignant par le nombre de denis au
- Uho
cenfimétre, nous aurons pour nombre : —— = 10 dents
a0

éloffe aprés tissage waura plus alors que 83 4 85 cent. de
Iétoffe apr g ] lors
fargeur.

Si le tissu devait avoir go cent. de largeur aprés fabrication, il

S : o
faudrait prendre un peigne de g7 4 g8 centimétres de largeur,
qui aurait alors environ 15 dents en moyenne au centi-
méire.

Dans les dispositions, onindique toujours 'empeignage exact,
cela facilite le caleul des emplois de matiéres, efe.

Le retrait d’un article aprés tissage varie suivant que Particle
est tissé & trame séche ou & trame mouillée. Les numéros des
fils de chaine et de trame employés par la fabrication influent
aussi sur la laize du tissu. Il est difficile de donner des régles
fixes pour 'empeignage & donner pour tel ou tel tissu; la pra-
tique seule peut indiquer au directeur ou aux contre-mailres
quel est Pempeignage exacl pour obtenir aprés tissage une laize
donnée,
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Voici néanmoins un tableau des empeignages & donner pour
gquelques sortes les plus courantes :

TABLEAU INDIQUANT LE RETRAIT DE DIVERS ARTICLES COTON

NOMBRE EMPLED= ]“\“l”‘ - . "
LAIZES APRE OBSERVATIONS
PORTEES GNAGE TISSAGE
3/4 Ho 1 moog omgo |Tramemouillée.

» Ho 0.07 3/4 o1 1/2 | Trame séche,

» 55 1,01 0.0 e

» Go 0.7 3/4 0.0 -

» 8 0.7 1/2 0.00 —

» 70 0.3 0.00 —

» 70 1.01 0.0 Tramemouillée.

» 71 01 0.00 —

» 72 1.01 .00 -

» 71} 1.01 0.00 —

» 7o .00 0.0 e

» 79 0.09 a.go —

» 84 0.00) 0.0 —

» 88 0.0 e

» 82 .85 e

» 87 0.84 Trame séche.

7/8 o i.06

» o 1.00 Trame

» Gy 1.00 —

» 74 1.0b —

» 84 1.06 —

» 03 1.06 B

/8 94 1.28 —
» 113 1.28 Trame séche,
» 140 1.28 —
136 cent. 112 1.36 —_

» 120 1.36 —

I m. hz 0.40) Trame mouillée.

» 46 0.04 —

» A7 0.99 —
Organdis, fia 0.82 —
Jaconas. D4 0.82 —

Suivant que 'on modifiera les numéros des filés entrant dans
la composition de ces différents articles, il faudra augmenter
ou diminuer Pempeignage ; nous le répélons, c’est surtout
une question d’appréciation et d’expérience pratique.
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Le peigne du métier o tisser est un organe trés délicat qui de~
mande a étre ¢tabli avee une (rés grande perfection, car la
moindre irrégularité pent Iaisser sur le tissu un  défaut irrépa~

rable. Le peigne a pour but tout en chassant les duites et en les

serrant les unes contre les autres, de maintenir les fils régulié-
remenl répartis dans les dents, semblablement espacés 4 leur
place
rentré deux fils dans chacune des dents du peigne, il est clair

Dans Vexemple que nous avons cité ci-dessus, nous avons

que suivant que le compte en chaine (nombre de fils au quart de
pouce) est plus ou moins ¢élevé, on renirera plus ou moins de
fils dans la méme dent. Ce rentrage n'est pas cependant tout &
fait-arbitraire, car, ainsi quenous le feronsvemarquer plus loin,
le nombre de fils en dent peut avoir une influence assez impor-

tante sur la régularité, et Ia beauté de Vaspeet de certains

tissus.

Primitivement, les dents des peignes étaient faites en jone fendu
longitudinalement ; de cet espéce de jone appelé rotin vient le
nom de ros ou rof par lequel on désigne encore. le peigne dans
beaucoup de localités.

Aujourd’hui les dents des peignes sont généralement en métal,
fer ou laiton ; elles sont fixées par chacune de leurs extrémités
& deux tringles appelées jumelles an moyen d’un il de cuivre ou
de laiton, et quelquefois de fil de lin poissé dont la grosseur est

en rapport avee I'écartement que les dents du peigne doivent
avoir. Les peignes établis avec du fil poissé ont des jumelles en
bois et se désignent par lenom de peignes poissés; on les emploie
surtout & cause de la modicité de leur prix, car les peignes sou-
ile de remplacer une

dés sont d'un prix plus éleve. I est plus f
dent easséed un peigne poissé qu'a un peigne soudé pendant que
la chaine est montée sur le métier, car 1l suffit de ramollir au
moyen d'un fer chaud la poix qui fixe les dents, & la place & ré-
parer, pour pouvoir remplacer rapidement la dent cassée sans
salir le tissu.

Avec un peigne soudé, Popération prend plus de temps, et salif
presque inévitablement le tissu, Malgré cela, les peignes soudés
sont employés plus couramment que les autres A cause de leur

grande solidité et de leur rigidité.

Les jumelles sont en fer, la ligature (appelée aussi Hure ou
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mollier) en métal. Pour les tissus qui se tissentitrame mouillée,
on se sert souvent de peignes & dents de cuivre ou de laiton qui
ont sur cell

en acier, M'avantage de s'oxyder moins facilement.

L’écartement entre les deux jumelles qu'on appelle la foule
intérieure du peigne, dépend de la finesse de la chaine, du jen
du battant, et de Ia foule qui est donnée aux lames. Elle est en

moyenne de 6o & 65 mill. pour les toiles fines; de 65 a 75 mill.
pour fes tissus ordinaires,et de 75 & 85 mill.pour les articles gros.
I est indispensable au tissageque le peigne nereste pas encrassé,
et Pener

smentse produisant assez rapidement depuis Pemploi

5S¢
des chaines encollées on se trouve bien de donner uné hauteur
aux dents du peigne, un peu supérieure a celle que nous venons
d’indiquer.

Un peigne peut durer deux ans quand il sert pourarticles forls
ou mi-forts, et tisser de 78 A go picees de 85 métres, soit environ
qoo0 & 7500 métres de chaine. Pour articles fins, il peut durer
trois ans et fisser le double ou le triple de pic
tesse donnée aux métiers.

ees suivant 1a vie

It existe depuis quelque tempsdes machines & faive les peignes

automatiquement. Elles sont trés pratiques et se composent d'une

cisaille qui partage en parties égales de la longueur voulue des
dents, le fil de laiton ou d’acier disposé en rouleaux de longueur
indéfinie.

Ces dents sont amenées auntomaliquement par des glissiéres
enlre des tringles de métal (jumelles

. Leurplace respective dans
le peigne est marquée par un fil de fer enrvoulé en ressort & hou-
dins, qui leur donne I'éeartement voulu. Ausortir de la machine,
le peigne est porté au soudeur qui fixe les dents daprés la mé-
thode habituelle ; chaque machine produit de quoi alimenter
facilement untissage de ro00 métiers en peignes (rés réguliers
el exacts. On régle le nombre et Mécartement desdents au moyen
d'un compleur et de pignons spéciaux.

Ourdissage. — Ourdir ¢’est classer et assembler en une lon-
oueur égale et déterminée, un nombre de fils dési
position, dont Pensemble prend le nom d

gné par la dis-
e chaine.

Pour que ouvriére ourdisseuse puisse faive son {ravail, il fiut
lui indiquer : le nombre de fils qui doivent former la chaine ;
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Si ces fils doivent éire ourdis doubles, triples, ete
Le nombhre de fils destinés & former les lisiéres ;
La longueur que doit avoir la chaine,

Dans la disposition ci-dessus, nous voyons indiqués @

16 fils coton simple 27/20 ourdis doables p. lisicéres, ¢'est-i-dire 32 fils
QRE8 — 2729 pour le fond, ci.
§ e 2328 ourdis doubles pour lis

Taolal 212 »
ou 72 portées 4/5.

Nous n’avons, comme on Pa vu ci-dessus, que 2880 fils en réa-
lité & passer en peigne, mais chacun des 32 fils des lisiéres de-
vant étre composé de la réunion des deux fils simples le compte
de I'ourdissage doit comprendre la totalité des fils simples, pour
donner celui des bobines a placer sur la cantr

Les lisiéres sont les bandes étroites qui forment en quelque
sorte les bordures de chaque cété du tissu et qui sont ordinaire-

ment composées ou de fils plus grosou de fils de méme grosseur
que ceux du fond et ourdis doubles, ou encore trés souvent de
fils retors. La trame opére alternativement son retour pour ses
insertions successives, conlre les fils extrémes de chaque lisiére
et comme en raison du retrait que subit le tissu, ¢’est sur elles
que se porte en grande partie la fatigue du tissage, cest li la
raison pour laquelle on ourdit les lisiéres avec des matiéres
plus fortes el plus résistantes que celles du fond. Les lisiéres
constituentun des points les plus importants de la fabrication,
el il est essenticl de donner tous ses soins a produire des lisiéres
pures, netles etirréprochables d’exécution. Les lisiéres se tissent
le plus souvent en uni, ¢t au moyen de dispositifs spéeiaux ou &

défaut, par de petites lames portant les mailles nécessaires pour

les fils des lisiéres.

Quand les lisiéres doivent étre tissces dans armure du fond,
ces lames spéciales deviennent inutiles et les fils des lisiéres sont
rentrés dans les premiéres ot les derniéres mailles des lames qui
tissent le fond. Nous indiquerons au chapitre du métier i tisser,
une disposition spéciale pour tisser les lisiéres en uni.

Toutes les chaines sont envergées. L'enverjure consiste a divi-
ser 1a totalité des fils en un certain nombre de parties oun nappes
similaires destindées & faciliter la vérification et 1a bonne marche

a
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du fravail. L'enverjure fil & fil , également appelée en eroix sert
drelrouver ou & mettre chagque fil & sa place respective lors du
remettage, du rappondage ou du tissage, ¢’est par conséquent la
division végulicre des fils pairs et impairsde la chaine. L'enver-

jure par portée qui s‘emploie pour les chaines ourdies & bras

et en boudin sert pour la mise en rateau lors du montage ou
pliage de la chaine, opération qui a pour but de répartir ¢gale-

ment surle rouleau on ensouple et dans la largeur voulue tous

fes fils ramas on omasse.
L’enverjure se fait en passant entrelesfils divisés comme il est
indiqué ci~dessus une baguette ou une feelle, que'on appelle

haguette ou cordon 'enverjure.

Lissage. — Le lissage consiste dans la confection des lames.
Une lame se compose de denx baguettes en bois d’environ trois
centimétres de hauteur sur huit & dix millimétres d'épaisseur,
appelées fiserons dont la Jongueur varie suivant la largeur de
Particle & produire et sur lesquelles se tricotent les lisses né-
cessaires pour la confection du tissu. Les lisses se nouent au
fur et 4 mesure de leur confection autour de ficelles appelées
's des liserons et maintiennent

eristelles qui se fixent aux extrémi
ainsi I'ensemble des mailles sur la largeur voulue. Sur le milieu
des lisses sont formées des mailles en weillet dont la forme varie
selon Pusage et le genrve de tissu & la confection duguel elles
sont destinées ; ce sont ces mailles en willel qui regoivent les
fils de chaine et leur communiquent leur mouvement au tissage,
La hautleur totale d’une lame variede 22 & 25 centimeétres, et on
appelle harnais ou équipage, Uensemble des lames quel qu’en
soit le nombre, avec le peigne, nécessaires & la confection d’un
tissu.

Les mailles des lisses les plus employées sont. a fioacles,
comme Uindique la fig. 18. Il y a encore les mailles & neewds
simples dites de levée, lorsque le il est passé sur la maille (g
1) ot de rabal lorsque le fil est passé. sous la maille fig. 20).

Pour tisser les chaines de lin et de laine, on se sert le plus
souvent de lisses avee maillons en acier ou en cuivre (Hg. 21).

Iy a aussi les mailles a caloties qui servent & la fabricalion

des articles gaze.
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On emploie depuis peu, avee avantage, un nouveau genre de

harnais & lis-
! ses d’acier
mobiles qui,
par leur dé-
placement,

A= > la diminu=

tionoul'aug~
mentation
de leur nom-
bre, se pré-
tentaux com=~
binaisons les
plus variées,
permeftant

!
|
|

18 Fig. 19  Fig. 21 Fig. =0

Fig
d’obtenir & volonté des vides, des bandes ou des rayures.

Ces harnais 4 lisses d’acier se font également extensibles : an
peut ainsi régler leur écartement suivant le compte de chaine du

tissu ou la laize & obtenir,

Fabrication des harnais.

Depuis un certain temps, les harnais ne se font plus que rare-
menta la main; la plupart des tissages sont outillés de maniére
i faire leurs peignes et leurs harnais a établissement méme, et
& les parer, les brosser et vernir mécaniquement.

Lies machines « iricoler les harnais, de consiruction améri-
caine ou anglaise, sont trés ingénieuses ; elles produisent auto-
matiquement tous les harnais nécessaires 4 un tissage quel qu'en
soit le nombre de portées et la composition.

Une de ces machines bien réglée peut facilement produire en
une journée de 11 heures :

En 70P, 3 harnais de 4 lames, soit 12 lames.

Pour satin ; 82P, 2 harnais de 5 lames, soit 1o lames.

- 87P, la méme quantité.

Pour articles fins :

2 1/2 harnais de 4 lames, soit 1o lames; pour ces harnais Ia
vitesse de la machine doit éire ralentie.
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Les fils dont on se sert pour la fabrication des harnais sonl
des cotons retors ou ciblés, ¢est-i-dire qui ont subi deux for-
sions.

Par exemple, pour tisser les chaines en coton no 28-30 on em-
ploie habituellement des lisses faites avee du no 36 & g brins.

Pour les nos  fo-42 — ne Ag5a g -
e Go — 6oig -
- 100 — S8odg —
— 120 R 00dqg —

Il existe des machines spéciales pour la fabrication des har-
nais & maillons d’acier ou de cuivre; d’autres font les mailles
tout en Hl avee nwuds complets ou simple culotte suivant le dé-
sir du fabricant.

Les harnais terminé

A la machine & tricoter sont passés sur
des baguettes, puis parés et brossés, cest-d-dive trempés d’abord
dans une auge remplie & moitié & peu prés d'un parement
spécial.

Il existe bien des recettes de colles pour parer les harnais;
nous avons vu employer la suivante avee suceés.

Recette pour le parement des harnais.
35 litres d’eau.

Hoo grammes de farine de sagou.
500 grammes de gélatine.

Faire fondre la gélatine dans Ueaw trés lentement; puis dé-
layer dans un litre dean, & petit feu :

2h erammes de savon blanc.

100 grammes de cire blanche.

1% e de potasse,

Mélanger famoitié de ce Titre de solution aux 35 litres de pare-
ment ci-dessus. Ces 35 litres de mélange serviront pour parer
8o 4 150 harnais suivant leur Iaize.

Le harnais paré, peut étre brossé sur la machine & brosser qui
s¢ compose d’un chariot vertical muni de rails glissant sur des
galets fixés an plafond de Patelier. Ce chariot animé d'un mou-
vement de va-el-vient présente la lame qui y est fixée el tendue
au moyen de erochets, & une paire de brosses circulaires faisant
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hoo & Doo fours & la minute. Lo fame passe lentement entre ces
brosses qui couchent le duvet da fil et en enlévent 'excés de
parement.

Au sortir de cette machine, la lame est bien lisse et le pare-
ment a péneétré le fil de part en part.

Il faut alors la suspendre dans un endroit chaud et ventilé
jusqu’d ce qu'elle soit complétement séche, en ayant soin de la
tenir bien tendue au moyen de poids pour éviter la fermeture oun
le bouchement des mailles.

Au bout de deux ou trois jours, quand la lame est bien séche,
on la vernit; cette opération se fait encore trés facilement au
moyen d'une machine spéciale & vernir qui se compose d’un
chariot horizontal sur lequel on accroche et ontend la lame.
Le chariot mis en mouvement au moyen d’une manivelle, glisse
sur des rails qui Paménent sous une paire de cylindres placés
aumilien de la machine et qui trempent dans une petite auge
remplie de vernis, La lame s’engage entre ces eylindres et s'im-

prégne de vernis sur la largeur voulue qui est déterminée par la

longueur méme des cylindres. L'excédent de vernis est ensuite
enlevé et réparti convenablement sur toute la Jame au moyen
de ]]I'OSSPS, soit & la main, soit par une machine .i;i‘u'triu]c.

Le vernis employé se compose de :

Huile de Lin: kil. 7.500
Litharge : — 0.750
Terre d’ombre : — 0.100
Sel de Saturne — 0.400
Sucein : — 0.Q00
Ess. de térébenthine : — o.760

Ce vernis s’obtient en faisant cuire & pelit feu dans une chau-~
diére pendant 343 /2 heures, Uhuile de lin avee la litharge et Ia
terre d'ombre. Ces deux derniéres matiéres doivent étre renfer-
mées dans un petit sachet en feutre ou en drap bien fermé qui
plonge simplement dans Phuile, Le sucein étant fondu, on I'a-
joule au mélange mais seulement quelques minutes avant que
la euisson soit terminée. Le liquide une fois retiré du feu et deve-
nu tiéde, on ¥ verse en les mélangeant, Pessence de térébentine,
et le sel de Saturne. La préparation de ce vernis étant difficile et
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longue, on a plus d’avantage & se le procurer toaf fait chez les
) ) I

fabricants spéecinux. Un harnais bien préparé ainsi - doit
pouvoir servir A tisser de 2.000 & 2.Doo métres d'articles ordi-
naires.

Dans la disposition ci-dessus, le remettage indique qu'il y a
dans le [migmt 1440 dents contenant chacune 2 fils, soit en tout
2880 fils ; chaque lame devant contenir le méme nombre de fils
2880 .
on aura sur chacune : —— == 720 maille

4
faire 4 lames de chacune 720 mailles sur la méme largeur que

— Il y aura donc a

le peigne, cest-d-dire de go centiméires. —— Dans le cas de re-
mettages figurés, dont quelques lames peuvent contenir heau-
coup plus ou moins de fils les unes que les autres, il suffit de
remetire au lamier le tract d’une seule figure ou d'un rapport
en ayant soin de lui indiquer combien de fois il doil étre répété

sur toute la largeur.

Lorsqu'an fabricant fait faire les harnais dans un établisse-
ment spécial, le maillage sur les lames de tous les remettages,
celui suivi exceplé, doit toujours étre guidé par une disposition
qui indique exactement la répartition des lisses sur chacune des
lames. — 11 est. bon d’envoyer en méme temps des baguetles
donnant les longueurs exactes du harnais, baguettes sur les-
quelles on aura préalablement trace les répartitions des lisses
sur les lames. Cetlte précaution est surtout bonne i prendre
quand il s’agit de la fabrication de harnais pour tissus & bandes ;

on évitera ainsi toute erreur.

Travail. — Dans le fraearl, on inscrit le nombre de duites
dont se compose le rapport de larmure el qui correspond
toujours au nombre d’excentriques et de cartons gu’au métier a
tisser il faut pour reproduire le tissu. On y inscrit de plus la
nature et le numéro des filés dont doit étre tramée la pidce en
ayant soin lorsqu’elle exige d'étre faite de plusicurs maliéres ou
xactement dans ordre ot

couleurs différentes, de les inserire
il faudra les passer les unes aprés les autres au lissage.

La moyenne du nombre de duites au eentiméire, reconnue &
Panalyse, y est inscrite également et sert pour établir le prix de

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires



— B —

revient de Particle. En Alsace on |"nnl|)lt1. g‘(‘.)lt”z‘:lIG'*JIII‘DI les dui=
tages au quart de pouce.

Ajoutons ici quon appelle chefs, des petits filets ou ban-
des de couleurs, qu’on tisse au commencement et & la fin de
chaque pidee ou de chaque coupe et qui ont pour hut principal
d’en clore le commencement et la fin. — Ces chefs teés varics
d’ailleurs comme couleurs et comme filets, servent aussi dans
beaucoup de maisons 4 faire distinguer entre cux les différents
artieles, — Dans certains cas, les chefs doivenl résisfer &
i’n;n"r'ut.inn du blanchiment; il faut alors employer des filés
en couleurs dites grand feint. Quand les tissus ne sont pas
destinés & des commandes spéciales et sont ulilisés soit pour

Pimpression, soit pour la vente directe par le fabricant, les

chefs  tissés peuvent & supprimés et remplacés par des
chefs imprimés & la main en une ou deux couleurs. Quoique
ces chefs soient plus économiques on préférera toujours les
chefs tissés qui flattent la marchandise et lui donnent aussi
plus d’authenticité.

Jeu des lames. — Pour indiquer le jen des lames, on
trace une série de lignes paralléles & la direetion des fils de
chaine et en nombre égal 4 ecelui des duites composant Ie rap-
port du dessin, et a4 Pintersection de chacune de ces lignes
avec celle représentant la lame, on marque par une ecroix les
lames qui doivent lever & chaque duite successive ; la disposition
doit -donc contenir antant de pointés differents quiil y a de dui=
les au rapport.

Lanalyse et le remettage étant indiqués, le pointé du jeu des
lames se fait trés facilement. En effet, dans Pexemple ci-dessus
(ig. 13), l'analyse nous montre que les fils, 1, 3, 3,9, g, elc.,
doivent lever 4 la e duite; ces fils étant rentrés dans les 1re ef
2¢ lame, ¢! dans aucune autre, nous meitrons une eroix a in-
tex

etion des lignes représentant chacune de ces lames, et de
lIa ligne verticale représentant la duite 5 el & la seconde duite, les
lils =2, 4, 6, 8, 10, ete., doivent lever, ces fils sont tous ventrés
dans les lames 3§ et 4, nous poinferons done ces deux lames sur
la ligne figurant Ia 2e duite,

De méme dans Uexemple de brillanté ci-dessus (fig. 12)
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A la e duite, doivent lever les fils =, 4, 06, 8, 10, 12, 14, 16, 18
et 2o renirés dans les lames 2, 3, 0, 7 et g, nous avons done
pointé chacune de ces lames & la 1ve duite,

A la 2¢ duite, doivent lever les fils 1, 3, 6, g, 11, 13, 15, 17,
19, rentrés dans les lames, 1, 3, (6, 8, 10; nous avons pointé
ces cing lames et ainsi de suite.

Les deux analy

ses que nous avons données du satin, fig. 10
cl 11, contiennent également le remettage et le jeu des lames et
pourront servir de complément aux deux exemples ci~dessus.

Fabrication des ariicles en chaines de couleur

La fabrication des articles en chaines de couleur ayant pris
une trés grande importance depuis un certain nombre d’années,
nous croyons utile de donner quelques renseignements sur 'our=
dissage de ces chaines, qui est Popération la plus difficile et
dout dépend la bonne réussite du travail. Ce fravail étant
bien fait, 'encollage ou le parage va tout scul. Admetllons
que I'on ait i tisser un dessin composé en chaine ainsi qu’il
suit :

af fils bleu fonceé. . ... PP,

2 — blanc..........
o

J — TOUge.. i
2 — blane, ...l
6 — blew elair.............
2 — blanc,.....o.oo o,
3 e TOUTE v rnrrnenerrrnns Soit 8o fils au rapport.

2 — blane, ...

G — bleu elair.............
2 — blanc. ... o0l
d—rouge.. ...l
2 — blanc.......
23 - bleu foneé. ... ..

Nous allons en donner Pourdissage d’abord pour machine i
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parer écossaise. Lo machine & parer comportant 8 rouleanx our-

dis

appelons nos 1, 2, 3, 4, les rouleaux d'un chte de la machine,
et 5, 6, 7 et 8 cenx de autre ¢O18, en commengant par le haut,
et rappelons que les fils sont rentrés dans le peigne d’enverjure

deé la machine & parer de la maniére suivante :

rer fil, roulenu no 1, er fil, roulean no 5.
2e — no 3. 2¢ - no 7.
3o — no 2. Je - no G.
/i“ - 1o f,i /iu — no 8.
—— e e D eSS

1er ¢otd de ln machine. 20 ¢dté de la machine.

Comme nous avons moili¢ des fils sur chacun des edtés de Ia

machine, il s’en suit que pour former le dessin complet &
Loxer fil partiva durouleau no 1 Le 5 fil partira du rouleau no 2

28 »n » D Ge » » 6
30 » » 3 7% » » 4
Ao » » 7 8¢ » » 8

Par conséquent le 1er bleuw sera sur le rouleau no 15 le 20 bleu
sur le rouleau 0o 5 pour étre sur le rouleau d'ensouple & la suite
du En‘cm-l('r‘ bleu 3 le 3e sur le vouleauw no 3 3 le 4e sur le roulean
no g7, ele., ele. Pour ne pas ¢tendre démesurément cette ¢numié-
ration, et pour en faire saisir 'ensemble plus simplement, nous
la figurerons graphiquement, fig. 22,

Dans la mise en carte ci-

No 1 bk 3. - s o
T3 4 k conire, les numéros 1, b, 3,
b e e ) , \

3 b i L 7.2, G, 4, 8, sont les numéros
3 — .
7 & . des rouleaux ourdis tels qu'il
2 ~x-x— S irouveni sur In machine
6 N .
4 3 a paver. Représentons les qua=
B e B ‘
8 4L i tre couleurs dont se compose
&
i le dessin par les signes sui-
Figure a9, vants.

bleu foned
= blanc

rouge

== hlen clair
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Les 2f premiers fils bleu foneé sont & placer T'un & la suite de
Pautre sur la mise en carte en allant toujours de haut en bas,
puis viennent les 2 blancs & lu suite des 24 bleus foncés et qui
sont sur les rouleaux 1 et 5, puis les 3 rouges & lu suite des 2
blanes qui tombent sur les rouleaux 3, 7, 2, puis 2 blanes qui
tombent sur les rouleaux 6 et 4.

On donnera done & Pourdisseuse lu feuille dourdissage sni-
vanie, et en lisant sur la mise en carte les lignes horizontales, on

aurk g
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Admettons que cct avtiele doive étre tissé en 6o P sur 8o cent.
{soit :2/]0() ﬁls).

L’ourdisseuse répétera ce rapport de 1o fils, do fois pour cha-
. 8 = »24oo. Il y aurait en plus a ajouter

(que rouleau, 300 > 10 >
les lisiéres. On met ordinairement 2 fils de lisiéres en retors blan-
chi aux deux lisiéres, soit 4 fils par rouleau ourdi.

Ge dessin est trés simple et peut étre fait sans difficulté & Pen-
colleuse sans erainte que les couleurs se confondent ou détei-
gnent NMune sur autre, en admettant toutefois que les couleurs
employées soient solides et qu’elles résistent & Peau.

Dans le cas d'une encolleuse, nous aurons la mise en carte et
la feunille d’ourdissage suivantes (fig. 23), en observant que la
garniture de chaine est ici de six roulenux et méme seulement

de quatre, st on a un cadre d’ourdissoir suffisamment grand.
g

On a ici sur le 1er et

o
L i '—L 3 le 2¢ rouleau un rapport
e e ey de 14 fils et sur les 4 au-
3 4 ? 4 e
" X i ~ l]t,‘-sl’l}l‘l.lil}){)lf(]Ll.i fils;
5 AN e en repetant ces rapports
6 dr & 3o fois sur chaque rou-

leau, on a :

Figure 23,

840 fils sur les deux premiers rouleaux.

Jo > 13 4 = 1o fils sur les quaire autres.
Tatal : ahoo fils ou Go P,

i

T3 moULEAU[4e noULEAD,

ROTLIAG G ROULEAUT

4 Meu foncé s bleu foned |4 bleu foneédld bleu foneéd 4 bleu foned 4 bleu fonce
2 blane i blanc I ronge I rouge 1 rougs 1 blane

I bleu elair{! bleu clair(t bleu claivit blen elair 1 bleu clair{l bleu - clair|
i blanc 2 hlane { blanc i rouge | rouge I rouge

1 blen cluirit blew cliirft blen clair[f blen clair 1 blen clair{1 blen eclaix

I rouge 1 blane 2 blanc { blanc I rouge I rouge

4 blen foncé|d blen foned | b'en foneé|4 blen fon:é 4 blen foncé]4 blen foncd

14 tils 14 fils 13 fils 13 fils 14 fils 13 fils
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Antre exemple.

Admettons maintenant un autre dessin de la composition sui-
vante, dont nous faisons commencer le rapport au milieu de la
plus large bande noire pour avoir moitié & une lisiére et moitié
a I'autre.

gfilsnoir, ... ... L
1 — blane.... ... .. ...

— TOUZE. i
— ONZEe . . et e

noisetle, ... e

m_
|

blane........ooil,

E-

l

noisetle.......oo.. .. .
A3 fils aw rapport.

IPANEZE. s

i~

noisette. . ...ooo.v..,

blanc,........ovons.

1

F

— noiselle. .. i

,_.

OTANZE, ¢ vrverennasn s

I — TOUZE, i ciennnnennas

1 — blanc.,

9 — MOIP o siaiiieen.n,

En opérant comme précédemment, nous formons la mise en

carte, fig. 24, en admettant les signes suivanls

) X = noir
Touleaul®L b 5
5 i v = orange
3 g o == blane
[ . -t n == noisette
B —emiT | e TOULE
e oe
G -{ 3 )
& —k-Ta-1 %Ar
8 _x &3 !

Figure 24,

'te el en lisant les lignes horizontales,

D'aprés celte mise en i
nous anrons comme précédemment & doanner la feuille d'ourdis-

sage sulvante :
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aous répéterons 50 fols le rapport sur chaque rouleau, el nous
aurons o

qOp

<B== goo fils pour les 1er, 3¢ et 5¢ rouleaux,
12500 » pour les auires roulcaux,

Total : 2150 » ou 43 3/4 P.

L'ourdissage pour encolleuse est trés simple. [1 suffitde diviser
le nombre total des fils sur 4, b et 6 rouleaux et en faisant autant
que possible des rouleaux tous de la méme couleur, En résumé,
il n'y apas pour Pencolleuse de régle absolue & donner comme
pour la machine & parer. L'encollenr sera obligé de disposer
ses fils pour former autant que possible les dessins, et les ren-
treuzes devront se guider sur la composition des chaines pour le
renirage, ou mieux encore s¢ conformer & ordre donné ) par la
carte.

Qurdissoir pour ourdir par couleurs séparées.

Dans la fabrication des articles en chaines de couleurs,on peut
employer avantageusement des ourdissoirs spéeiaux qui permet-
tent de changer rapidement et sans étre obligé d’ourdir de nou-
veaux rouleaux de coton eouleur, les dessins, rayures ou combi-
naisons de rayures d’un tissu.

Au lieu de faire des rouleaux dourdissoir de 1 métre & 1 mé-
{re 5o de largeur, cette machine réduite dans ces proportions ne
fait que des rouleaux de 5 & 20 centimétres de largeur. On dis-
pose ces rouleaux sur une barre fixe en variant leur disposition
d’aprés Ia couleur de chacun ou suivant les largeurs et les écar-
tements & donner aux bandes.

Ainsi, par exemple, on se propose de faire un article

ayant:
1 bande de 4o hls blancs, 1 bainde de 35 fils blanes,
io» 10 » rouges, To» 119 » violets,
i » 21 » Dbleus, i o» 30 » Dbleus,
1 » 53 »  verls,

On p];lt‘i‘i‘ﬂ derriére Uencolicuse sur une barre fixe, un roulean
contenant les 4o fils blancs; puis & coté suit la méme barre, un
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autre de ces rouleaux contenant les 1o fils rouges, et ainsi de suite
pour tout le dessin. Ces rouleaux peuvent & volonté varier
de largeur, suivant le compte de fils que T'on veut y faire
enirer,

Cette disposition a I'avantage de permetive au fabricant d’em-
ployer les mémes rouleaux, quel que soit la rayure & faive, avan-
tage que 'on n’a pas quand on ourdit exprés pour chaque dessin
des rouleaux spéciaux, qui ne peuvent plus, ou sculement rare-
ment, servir pour un dessin de composition différente en largeurs

el en combinaisons derayures.
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DEUXIEME PARTIE

REGLAGE ET CONDUITE DES DIVERSES MACHINES DE TISSAGE

DU BOBINOIR

La premiére opération que subissent les fils de chaine aprés
leur réception et lear vérification est le Bobinage. Elle consiste
a renvider les fils livrés sous forme d’écheveaux et de fuseaux,
par la filature, sur des bobines cylindriques dont la grandeur
varie selon Pusage aunquel elles sont destinées ; le bobinagea cn
outre pour hut de débarrasser le fil des impuretés, débris de
feuilles, de capsules, boutons, ete., qui ont pu y rester incor-
porés.

Le bobinoir est ane machine trés simple dont la production
se caleule trés facilement ; il suffit de déterminer le diamétre
moyen d’enroulement de la bobine, et de chercher le nombre de
tours des broches par minute. Cest Pexcenirvique qui, en com-
mandant x montée et la descente du guide-fils, détermine la
forme de Ia bobine. On lui donne généralement avjourd’hut une
courbe telle que les bohines aient une forme bombée au milieu,
c'est celle sous laguelle elles peuvent renfermer le plus de fils ;2
cet effet Pexcentrigue communique aux guide-fils un mouvement
uniformément retardé d’abord (correspondant & Penroulement
du il sur la moitié de Ia hauteur de la l')(}])illl’) ]_TLIiS uniformde-
ment accéléré ensuite sur antre moeitié. La détermination de
la forme de Pexcentrique est du domaine de la construction,
néanmoins nous indiquerons sommairement la maniére irés
simplie d’en obtenir la eourbe. La hauteur dont se déplacent les
guide-fils est donnée par la différence entre le plus petit rayon

Duroxrt, — Tissact, 4
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el le plus grand rayou de Uexcentrique, cette différence constitue
la course de Pexcentrique, le guide-fils pour produire Ia formg
bombée devant se déplacer moins vite sur le milien de la bobine
quianx extrémilés, cesi-a-dire parcourir des espaces inégaux

gaux; on partagera la circonférence déerite

dans des flemps &

avee le grand rayon en un certain nombre de parties égales, ef

la course en un méme nombre de parties qui iront en décrois=
sant des deux extremités de la course, jusqu'au milien ; on

mene des circonférence

s par les points de division et des rayons
par les points de division de la circonférence ; les points de ren-
conire des rayons et des circonférences de méme rang donneront
Ia forme cherchée.

Dans un grand nombre de machines, excentrique est muni
d'une coulisse de réglage, au moyen de laguelle on peut varier
Pexcentricité, c'est-d-dire la course, ce qui permet d'utiliser les
bobines de dimensions différentes.

Déterminons & présent le diamétre moyen d’enroulement. La
bohine pleine a par exemple g2 milliméires de diamétre aux deux
extrémités et 115 millimétres auw milieu 5 son diamdéire moyen

sera

——— == 103 millimdires

Comme le fuseau de la bobine vide a 3o millimétres de diame-
tre le diamétre moyen d’enroulement sera:

3o > 103

N }

== ik milliméirves 75,

Le tambour qui commande les broches et sur lequel est calée
la poulie motrice a 2oo millimétres de diamétre, il fait par
exemple 160 tours 4 la minute, les noix des broches ayant 52
millimétres de diameétre, elles feront par minute :

100 3 200
——— =2 100 ours
32

8t la quantité de il enroulé par minuid se

53014 > 1000 ou environ 210 méires

Gme75

La production pratique dépend de habileté des ouvridres et
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de leur nombre. Une ouvriére soigne en moyenne pour les bo-
binoirs en gros de do & 4o broches ; pour les bobinoirs en mi-gros
de 4o & 45 broches ; pour les bobinoirs en mi-fin de 36 4 44 bro-
ches; pour ceux en fin, qui travaillent généralement des filés
de premiére qualité fo & Ho broches. La production pratique
peut éire évaluée de 55 4 75 oo de celle théorique. Connaissant
la production par hroche et par jour en longueur de fil, on cal-

eulera le poids par la formule établie plus loin :

Le caleul que nous avons établi ci-dessus n'est évidemment
pas absolument juste au point de voe mathématique, attendu
que la longueur de fil contenne sur une bobine est égale a la
somme des termes d"ane progression arithmétique, dont chaque

terme est le diamétre successivement croissant de chaque cou-
che, mais en présence de 'écart qui existe enlre la production
pratique et le rendement théorique, le caleul n’a pas grande im-
portance, et le rendement moyen se constate plus facilement
parles carnets des hobineuses.

Voici quelques productions moyennes couranies :

En no 14 une ouvriére produit environ 4o kilos.
I I I

18 » 38

» 38

b DY

» do

b 20

» 25

» 23

» 13

q0/100 » 18
120 3 T2

Par journées de 11 heures de travail.

Ces productions ont plutdt augmenté par suite de perfection-
nements apporiées aux hobinoirs,

Reéglage du bobinoir. — La hobine de chaine ou fusean

doit occuper sur le vatelier une position felle que le déroulement
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du fil s'effectue sans qu'il subisse une trap forie tension : 'axe
de la broche doit done étre exactement dans la direction de la
premiére latte sur laquelle passe le il Cette Tatte de forme hom-
bée est généralement recouverte de panne laine (sorte de drap
pelucheux destiné & arréter les impurelés demeurées dans le fil)
elle peut élre déplacée dans le sens de sa longueur d'une quan=
tite égale environ & la moitié de 'écartement entre les broches
d'une méme rangée, pour permettre de faive passer le fil surune
surface de panne neuve quand celui-ci 8’y est (racé un chemin

ot 'z usée.

Les fuseaux doivent étre bien embrochés ; les broches sur

esquelles ils sont montés doivent autant (que possible ére sem-

1

blables aux hroches des mdétiers & filer quiont servi & fairve les
hobines, car si la broche est trop minee a son extrémilé, la
pointe de la bobine n’est pas maintenue et il peut arriver que
plusieurs couches de fil se dévident en méme temps. Si c’est la
partie inférieure qui est d’un diamétre trop faible, il arrive que
lorsque la bobine touche & sa fin, la partie qui reste n'est plus
serrée conlre In broche et se trouve entrainée. Toutes ces causes
peuvent augmenter le déchet dans - de fortes proportions. Pour
éviter ce dernier défaut, il suftit de melire des petits ressoris sur
la partie inférieure de la broche.

ant sur la latte bombhée

Le fil en pas garnie de panue, suliit
une tension qui produil des bobines d’antant plus dures et ser-
rées que la tension est plus forte. Cetle lension doit pouvoir élre
réglée & volonté et diminuée pour les filés de qualité médiocre,

ente des

qui sans cela, cassent continucllement. Si le fil pr
coupures ou des parties faibles et défeclucuses, il v a nécessai-
rement aussi casses ln'mluile‘.ﬁ par Ueffet de celle tension, etil est
préférable qu’elles se produisent au bobinoir qu'a lourdissoir,
ot elles occasionnent des arréts plus longs.

En quittant la latte, le fil passe sur les brosses ou il doil sé
débarrasser des cosses, boutons, ete. En arriére de ces brosses,
se trouvent les pelits guides en tole munis de rainures ou fentes
verticales pour le passage du fil. Ces rainures doivent éire évi-
demmenten rapport avec la grosseur du fil pour empécher toutes
les impuretés de quelque nature qu'elles soient, de passer et de
se renvider sur la bobine. Quand on a des restes que l'on ne

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires



e B —

peut achever de bobiner comme il vient d'¢tre dit, on les bobine
ordinairement en les disposant sur une broche horizontale spé-
ciale placée en regard de lan place de chaque ouvriére. La bo-
bine correspondante & cette broche spéciale a une noix d’un
diamétre un peu plus grand que les autres :elle tourne done a
une. vitesse un peu moindre. La disposition des brosses sur le
guide-fil méme, qu'on rencontre encore dans quelques bobinoirs,
n'est pas lo plus avantageuse 5 il vaut mieux les metire & proxi-
mité de la latle bombée, afin d’¢viter que le duvet, les boutons,
pailles, ete., dont le fil se débarrasse, ne tombent en avant de
la rainure du guide fil pour former & un moment donné des
bouchouns que le fil rencontre et qu’il cherche & entrainer, ce qui
le fait casser. Dans ce cas, el pour avoir toujours la méme ten-
sion, la hrosse devra étre (“};pus('r! de maniére qu’elle ne i'mﬂi—
cipe pas au mouvement du guide~fil pour que le fil conserve tou=
jours le méme angle dans quelque position que se trouve le
chariot par rapport a la latfe etaux brosses.

Au lien de faire passerle fil sur une latte recouverte de panne,
on le fait passer sur la méme latte, mnais garnie de brosses ; le
fil ne doit pas s’engager trop fort dans la brosse qui doit, étre
itpas d’effat. A la suite

trés garnie 3 une brosse peu garnie ne fers
de ces brosses, le fil passe par des crochets & rainure od les bou-
tons, grosseurs, cle., sont arrétes, Ces crochetls sont montés sur

une latte fixée & dessupports & coulisse qui permettent de donner
aux fils la tension voulue.

Les mouvements de la machine doivent s'opérer sans choc el
sans lemps darrét. Le chariot ou guide-fil doit marvcher bien ré-
guliérement et étre réglé de maniére qu'en méme lemps qu'il
arrive d'un cdté au haut de sa course, il arrive de Uautre cdté a
son point inférieur.

Le passage des cordes sur le tambour doit étre tel qu'une méme
corde fasse tourner quatre broches, deux de chaque cité et sans
qu'il ¥ ait eroisurve, pour éviter une usure rapide de la corde. Il y
a une proportion de broches 1 sur 3o qui marche plus lentement
el qui sert & dévider les restes.

Les hobines en bois sont en plusicurs piéeces. Les disques en
pin, méléze ou sapin, formant les deux rebords extrémes sont en
deux pitees juxlaposées et collées ensemble, en disposant les

4.
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fibres du bois & angle droit ; cette précaution prévient la casse
des bobines dans lear manipulation ou dans leur chute,

Le trou de la douille qui relie les disques aun fat doit élre lé=
gérement supéricur au diamétre de la broche pour que ouvriére
n’éprouve aucune difficulté 4 les rentrer. Deux boites ou douilles
en bois dur forment les deux extrémités de 1a hobine, de maniére

a ne laisser que ces deux extrémités en contact avec la broche,

pour diminuer le frotiement lors du déroulage de la bobine
Pourdissoir.

Bobinoir d'écheveaux. — Quand la chaine est livrée sous
forme d’écheveaux on hobine g

généralement horizontalement en

plagant Pecheveau sur un asple ou guindre disposé a cet effet ;

le chariot guide~fil an lien d’aveoir un mouvement vertieal alter-
=

natif, 4 un mouvement de va-et-vient horizontal. Les bobines

sont placée
tion, elles sont guidées dans leur mouvement de montée dans

s sur des pelits tambours, qui les entrainent par: frie-

les coulisses d’un levier & contrepoids qui les maintient suffi-
samment appuyées sur le tambour pour assurer leur rola-
fion.

Ce
sontmontés surdes dévidoirs & 6 bras. Pour les filés fins et sur-

enre de bobinage est employé pour le 1in ; les écheveaux

tout pour la soie, on se sert de guindres composés de deux pelits
tambours & lanternes formés de deux disques légers en hois,réu-
nis par des tiges en fil de fer disposées en couronne trés pres de
la cireonférence extérienre. Chacun des tambours supeérieurs est
disposé sur un axe en porte-i-faux monté sur un levier articulé
et quun contrepoids tend & faire relever. On peut ainsi facile-
ment placer et enlever P'écheveau, I'un des cdtés du tambour
ctant toujours libre, et écheveau est maintenu suffisamment
‘me.

tendu dés quele levier estabandonné & lai-m
Une préparation préalable de I'échevette est nécessaire pour
qu’elle se dévide bien.

Bobinoirs perfectionnés. — On emploie avec succés, de-
puis quelque temps, des bobinoirs munis dun appareil d’éplu-
chage, consist

19 En une plaque en acier poli de huit centiméires de hauteur,

ant :
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dans laquelle sont pratiquées des entailles of passe le fil. De-
vant chague entaille se {rouve une entrée conique ef & I'ar=
riére, un guide~fil avant la forme d’une demi-lune mobile et dé-
plagable.

20 [Yun cerlain nombre de brosses composées de lames élasti=
ques enacierfixées & une traverse en hois; ces hrosses maintiennent
la propreté de In plaque en acier du guide-fil et eniévent la pous-
sitre el le duoveta chagque montée et descente du chariot.

La disposition des rangées de hrosses est telle que chaque fois
que le chariot se trouve au plus bas de sa course, les hrosses
dépassent le guide<fil de quelques willimétres en hauteur, et
chaque fois que le chariot se trouve au plus haut de sa course,
tes brosses se trouvent en dessous du guide-fil. Comme la plague
d’acier guide-fil se trouve dentée par le bas et que les brosses
netloyeuses ont une certaine inclinaison,ellesse nettoient d’elles-
mémes 4 chaque descente.,

do D'un roulean garni d’une peluche fine tournant en sens in-
verse du fil et servant & Péplucher et & le maintenir tendu. Ce
rouleau tourne & raison de huit tours par minute et atin d'éviter
la coupure de la peluche, il est muni d’un mouvement de va ef
vient.

Pour le maintenir propre, on a installé & Varriére une plague
de cardes qui frotte sur ce rouleau.

Les avantages résultant de cette nouvelle disposition consistent
dans une meilleure marche nu tissage, les lils faibles cassent
tous au bobinoir; il y & un meilleur nettoyage et épurage com-
plet des grosseurs. Par suile la production est meilleure aux
ourdissoirs, encolleuses et métiers a tisser.

Le bobinoir & broches Rabbeth pour hobiner des fils
faits sur métiers continus & tubes (raversant, est aussi trés pra-
tique et marque un progrés de plus réalisé dans ces machines
préparaloires.

Le bobinoir enrcoulant en pelotes cylindrigues a
spirves croisées les fils venant de la filature, au licu de les enrou-
lersur des bobines d’ourdissoirs, est {rés recommandé. Les pelotes
ainsi obienues ressemblent i celles produites surles rota-frotteurs
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et se placent alors directementsurles ourdissoirs, sur des broches
en buis ordinaires. Ces pelotes contiennent une longueur de fil &
peuprés double de celle des bobines habituelles, leur volume n’é-
tant pas limité. L'ourdisseuse ayant & changer sesbobines moins
souvent, a moins de perte de temps, la production se trouve
augmentée et le travail facilité,

TARIF DES PRIX PAYES POUR BOBINAGE.

NUMERO DE GHAINE PRIX PAR KILOGRAMME
14 of.old
16 o of
18 o 0d
20 o 0b
I£/| o ob

27/ 2 o ob

o ob

0 07

(9] IIH

{F !IH

b0 o 08

hi o 0y

Go 0o ag

o 10

o 11

o 12

0 12

o 13

0o 1D

0o 17

120 0 20

130 o =23
150 o 26 Ao 28
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On économise totalement ainsi des bobinzs.en bois ou en pa=

pier comprimé qu'on emploic d’habitude sur ourdissoirs,

Les chiffres ci~dessus représentent une moyenne des prix payés
pour hobinage ; tout dépend de la foree du fil et heaucoup du
trailement en teinture.

DE L'OURDISSOIR.

us avons défini ci-dessus le but de Pourdissage : les machi-
nes qui servent & celte opération sappellent owrdissairs el se
composent de deux parties 1 10 La cantre, appelée aussi chassis,
cadre ou rame, qui porte les bobines venant du hobinoir, et 20
Poardissoir proprement dif, sur lequel s'envoule la chaine. On
emploie encore, pour la fabrication de certains articles, ourdis<
soir & bras, ou ourdissoir a lanterne, mais ceux qui sont le plus
répandus sont les ourdissoirs mécaniques, soit avee mouvement
de recul, soil avee application de casse-fils, o'est=d-dire de dis-
positif produisant automatiquement Pareét de Ia machine lors-
quiun fil vient & casser.

Pour former Uensouple définitive, quis

placée sur le méiier
a tisser, les fils peuvent ére ourdis sur 4 ou 8 rouleanx séparts
lorsqu’ils sont parés a la machine & parver écossaise, et sur 2 a 6
rouleaux lorsqu’ils passent & Pencollense. Dans le premier cas,
0N pare sur un cote de In machine seulement, dans le cas des
8 rouleaux, on parve surles deux ¢dtés de In machine. — Chaque
Q

tie de Ia totalité des tils dont se compose la chaine @ Dans les

rouleau d'ourdissage recevea done soil fa e, soit fa 1/60 par-

comples légers, on peul ne medlre que 4 rouleanx, mais ne pas
‘f(-l,;mgm» foo A 420 fils par rouleau, (_‘.\.“E‘pil’: pour la chaine 120,
ot Pon met jusqu’a 8 & goo fils. Nous avans déjd vu, & propos de
Pourdissage des chaines-couleur, qu'il importait de répartiv les
fils sur chacun de ces § ou 6 rouleaux dans un ordre déterminé
el qui dépend de Uordre des fils dans le rapport du dessin ; il
importe également pour les chaines ordinaives d’observer avec
soin la répartition suivant le rentrage a fa machine & parer, afin
que les fils se priésentent bien exactement & Ieur place sup Pen-

souple finale,
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Ourdissoira bras. — Les chaines ourdies & bras sont enver-
gées an moyen du rateau-dans lequel passent les fils avant de
g’enrouler sur Pourdiss

oir ; il est disposé pour recevoir 4o ou
8o fils sur deux rangs. Ces lils passent dans les willets dont sont
munies les dents du rateau. Les deux rangées de dents sont in=
dépendantes 'une de Pautre et mobiles, de sorte qu'en soule-
rant Pune on divise les fils de chaine en deux nappes, et on
obtient ainsi un premier pas d’enverjure. En soulevant ensuite
Pautre rangée de dents, on obtient le sccond pas d’enverjure.
Ces deux pas sont ainsi maintenus par des chevilles fixées 4 une
teaverse de ourdissoir, et dés que la chaine est entidrement

ourdie on passe & chaque encroix une ficelle qui conserve ainsi

Venverjure.

On enverge par porides en divisant & la main la moitié des
fils du riteau. On croise ainsi ces deux moitiés sur des chevilles
et I'on répéte cette enverjure 4 Pinverse pour le retour de la
chaine. L’enverjure est le com mencement de ta chatne

cest-d-dire qu’on en enroule d’abord sur ensouple Vextrémité
divisée en portées de plus ou moins de fil; ces portées sont mises
dans un rdteau pourbien diviser la chaine. L'enverjure du bhout,
fil a fil, se conserve pour les baguettes au !is:i;u__\‘(‘. La produc-
tion de cet ourdissoir n'est plus en rapport avee les nécessités
de la fabrication mécanique actuelle, auvssi n'est-il plus em-
ploye que lorsqu’on y est foreéd par les dispositions de la chaine
a ourdir ; les ourdissoirs mécanigques produisent plus, & meil-
leur compte et en meilleure qualité, aussi leur usage est-il
général,

OURDISSOIRS MECANIQUES. — Les organes essentiels
en sont les mémes dans les différents systémes imaginés par les
eonstructeurs : 4 recul mécanique, a différents casse~fils, etc.
Notre but n’étant pas d’étudier ni de comparer chacune de ces
diverses dispositions, nous ne nous vy arréterons pas el expose-
rons de suite le réglage de lourdissoir en général.

Rentrage des fils. — L'ourdissoir a deux peignes, soit un

peigne fixe contenant autant de dents que 'on peut metire de bo-~

bines dans le cadre ; et un peigne mobile quel'ont peul changer
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suivant. les différentes favgeurs des rouleaux & ourdir. Le ren-
trage des fils dans le peigne darriére se fait, quelle que soit la
eantre employée, en commengant par le milien et en allant vers

les edtés. Pour les cantres verticales, on rentre dans la dent du

s de la rangée verticale du
mmet de Pangle, et 'on continue & rentrer les fils de cetie ran-

milien le fil de la bobine supeérieu

gtée dans les dentssuivantes en allant de hauten bas, jusqu’a ce
que tous les fils soient rentrés 5 & partic du milieu, le rentrage se
fait symétriquement.

Pour les cantres horizontales, on opére de méme en ayant
soin de prendee pour le premier fil 4 rentrer dans la dent du
miliew celui de la bohine se trouvant au milien de la cantreet la
plus éloignée de In machine, et 'on continue le rentrage en ligne
droite en se rapprochant de Pourdissoir. Une rangée terminée,
on commence la suivante de la méme maniére, et Von continne
ainsi pour loutes les rangée

s en allant toujours de Pextrémité
de 1a cantre vers Pourdissoir. [ autre moitié se rentre de la méme
maniére, ¢'est=i-dire du milien vers autre extrémité de our-
dissoir.

Le rentrage du peigne d’avant se fait également le plus sou=
venten allant do milieu vers les extrémités. Dans quelques tis-
sages,

on opére néanmoins le rentrage en commencant par le
bas de la cantre ; nous croyons la maniére d’opérer que nous ve-
nons d’indiquer préférable.

Trawvail de 'ourdissoir. — Quand un £l casse, lors méme
gque l'ouvriére s’en apercoitimmeédiatement etqu’ellearréte la ma=
chine, il arrive, par suite de Ia vitesse acquisedurouleau, qu'une

certaine longueur de fil se {rouve encore renvidée ; de 1& la né-

cessité de faire tourner le rouleau en sens inverse pour re-
trouver le Hl cassé. Dés que Pouvriére s’apergoit de la rupture
d’un fil, elle arréte la machine, et prend une des baguettes en
fer quise trouvent 4 sa disposition sur le coté de la machine;
qu'elle place sur les fils au-dessus de Ia premiére rainure, celle
la plus rapprochée de la eantre ; elle déroule une certaive lon-
gueur de chaine en imprimant au rouleau un mouvement en
sens inverse ; les fils n’étant plus tendus, la baguette par Veffet

de son propre poids descend dans la rainure et entraiime la
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chaine : en descendant de o m. 8oo, par-exemple, la longueur
de fil déroulé est du double ou de 1 m. Goo. Si Pextrémité du fil
n’est pas refrouvée apreés la descente de la premiére baguette,
Pourdisseuse en fail descendre une seconde, puis une troisiéme,
ele. Sitot que le fil cassé se présente, elle arréte le déroulement
de la chaine ; elle prend le fil d'une des bobines placées @ cet
effet sur une tringle au-dessus de la machine et quelle ratiache
au bout retrouvé. Puis elle fait remonter les baguettes en remet-
tant la machine en marche et en ayant soin d'enlever les
baguetles au fur el & mesure qu'elles arrivent au haut de la
rainure.

Quand la derniére baguctte est remontée et enlevée, elle arréte
la machine, recherche & la cantre le fl cassé qu'elle passe
par le peigne d'arviére, etdés qu'il est arvivé au peigne d’avant,
elle le rattache au £1 de In bobine, et remet la machine en

marche.

Vitesse et production. — En donnant au tambour une vi-
tesse de 42 tours par minute, celui~ci ayant o . 420 de diamé-
tre, on obtient peur la vitesse d'enroulement :

hes<oheo>3,14=55 m. fho.

Mais Pourdissoir est la machine dont la production pratique
s’¢carte le plus de la production théorique, en raison des nom-
breux arréts néeessités par la rupture des lils, le garnissage de
la cantre, ele., on ne peat guére compler en  conséquence que

sur un rendement effectif defo p.o/o.
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TARIF DES PRIN PAYES POUR GURDISSAGE

NUMEROS DE CHAINE PRIX PAR KILOGRAMME
14 o f.o1
10 o 01
18 o ot

002
o o2
0 02
0 02
o 03
a 03
o of
50 0 ol
55 0o 0b
6o o ob
70 o o7
75 o ol
8o o og
85 0 10
0o 01X
100 o 13
110 ' o 14
120 3 7
130 0 1y
1830 o 20

Les chiffres ei-dessus représententune moyenne des prix payés

pour ourdissage ; ce tarif est variable avec le nombre de fils et

n’est vrai que pour des comples moyens.

DU PARAGE
Le parage est une des opérations les plus importantes du
tissage.

Dupont, — Tissacr. 5
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(Pest en grande partie de Ia manicére plug ou moins parfaite
dont elle a été exéeutée et des soins qu'on y a apportés que dée
pend la bonne marche du métier & tisser et par suite la bonne
tl\léll;fl" du pl‘('l:]l!il. el le chiffee de la [:r'mhu'?i«'m.

Comme on le sait, le parage a pour hut denduire et de Pl“jl(“ﬁ
trer les fils de chaine d’'une substance agglutinante qui en couche
les duvels eten rend la surface lisse et polie, et qui leur donne
en méme temps la consistance voulue pour supporter le frotte-
ment du peigne pendant le travail du tissage. Cette substance
s‘appelle parement.

Dans les machines & parer, les fils enduits de parement sonl
soumis & 'action de deux brosses qui couchent parfaitement le
duvetel lissent les fils ; le séehage de ceux-ci se fait A air chand
et par des venlilateurs. La machine i parver remplit done parfai-
tement le but & atteindre, mais la production en est faible, tant
a cause du séchage qu'd cause du brossage des fils qui ne peut
se faire par des mouvements rapides. Néanmoins, malgré les
avantages incontestables d’économie, d’emplacement, d'entre-
tien et de main~-d’uvre que présentent les encolleuses, ces. der-
niéres machines ont été longues a se répandre dans U'industrie,
et ce n'est que depuis les perfectionnements apportés depuis
quelques annces 4 leur construction, qu’elles sont employées
couramment.

Vu Pimportance de cetfe question, etle pen de renseignements
pratiques qui ont été publiés & ce sujet, nous y consacrerons
plus de place et plus de développements que nous ne l'avons
fail aux questions précédentes.

Le bon vésultat du parage est dit beaucoup ala composition
et & la cuisson du parenient ou de Ia colle.

Composition et préparation du parement.

Le parenient primitivenient emiployé par les tisséurs & la main
avant que Pindustrie du tissage mécanique ait acquis I'impor-
tance qu’elle a aujourd’hul était composé de farine, de suif; de
savon, mélangés dans des proportions différentes, Il e st peu de

substances qui n’aient é1¢ essaycées depuis et préconisées dans
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ce but sans gqu'on puisse réellement recommander Uune plutot
que Pautre des innombrables recettes offertes aux fabricants,
car il y a i cet égard presqulautant d’opinions diverses qu’il y a
de manufacturiers.

Les parements sont & base de farine fermentée, ou de fécule
de pomnies de terre ou d’amidon 5 ce nest que par Px.('l-.].lﬁml
que lon emploie des ‘_{'[;[il!llt‘-.‘i ou d’autres produits donnant
une matiére gommeuse. A celle base, on ajoute soit de la gly-
cérine, soit des savons ou des graisses pour donner de la sou-
plesse, ainsi que les matitres que Pon trouve dans Pindustrie
sous le nom de parement.

Le kaolin, la eraie etla terre de pipe sont quelquefois employés
pour donner du poids au fil. )

On ajoute un peu de soude & la cuisson du parcment lorsque
les eaux sont caleaires ou que la fécule ou Pamidon ne sont pas
bons,; comme cela arpive certaines années on la pomme de terre
mfrit mal. .

Lie sulfate de cuivee est ajouté pour empécher le parement de
se décomposer vile el prévenir les chancissures dans les tissus
fissés a trame mouillée.

Le sulfate de zine et certains sels sont employés pour rendre
le £l collé un peu hygrométique.

Le léfogomme ou les

commes et colles donnent plus d’adhé-
fence an paremeiit, mais employés en trop forte proportion ils
donnent de la dureté.

{Lfaut varier un parement suivaut le numéro du fil, la réduction
gt la nature du tissu & produire, ¢e qui explique la variété des
parements employés.

La nature du coton influe aussi sur la colle a employer,
certains cotons fins et tordus prennent difficilement la colle.

Pour faire de la farine fermientée, on prend 3 kilog. de levain
tiwon fait délayer dans 3 litres d’eau. On verse ce mélange dans
un baril de 200 & 300 Titres et on y ajoute autant de kilog. de farine
tjue de litres d’eau, jusqu’a ce que le baril soit plein au tiers ou
i la moitié. Le mélange niaintenu dans un lien chaud ne tarde
pas & aigrir et peut étre employé au bout de quelques jours.

Vaici quelques recettés de parement d’un emploi courant :
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Eau : 100 litres, Eau : roo- litres.
Fécule, kil 8.5 Farine, kil. 5 »
Leiogomme, 0.300 Colle de Cologne, 0.250
Sulfate de cuivre, o0.100 Sulfate de cuivre, 0.200

Eau : 100 litres. Fau : 100 litres

Létogomme, kil.  o.1bo Fécule, kil. 14 »
Cristaux de soude, o0.1d0 Léiogommie, 0.375
Fecule, 10 » Colle de Cologne, 0,375

Sulfate de euivre, o.200
Eau : 100 lilres.

Fécule, kil. 12 » Pour chaines blanchies :
‘arine fermentée, 1.100 tau ¢ 1oo litres.
Eau de colle forte, o.100 Sulfate de zine, kil 0,250
Sulfate de cuivee,  0.200 sSuif, 0.150
Cire jaune, 0.100
Glycérine blonde, 0.250

(Ne mélanger la glycérine qu'aprés
la cuisson el au moment de vi-
der la colle dans l";lug‘(‘)‘

Primitivement, on a préparé le parcment dans des marmites
ouvertes, chauffées a feu nu; puis, plus tard, dans des chau-
diéres 4 double fond & cireulation de vapeur ; celte prépara~

tion étail trés-longue el exigeait une grande surveillance, car il

falluit remuer constamment le mélange. Actuellement on n'em-
ploie plus guére que Pappareil & haute pression, connu sous le
nom d’appareil Simon, qui opére rapidement la cuisson du
parement.

PPour préparer le parement dans cet appareil, on introduit par
Pentonnoir Peau dans laquelle on a préealablement fait dissoudre
le sulfate de cuivre ou de zine lorsqu’on en emploie, Puis, aprés

avoir mélangé a see dans un baquet, la fécule et le léigomme
ou autres matiéres, on les empite avee un peu d’eau ticde, et
on les ajoute & I'ean dans Uappareil. On ouvre ensuite le robinet
de vapeur, en ayant soin de laisser le robinet purgeur un peu
ouverlt pour que Pair puisse s’échapper et de le fermer aussitot
gque la cuisson commence. Par un des pelils robinets placés sur
le devant de Pappareil, on fait sortir de temps en temps un pen
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de parement pour juger de son degré de cuisson ; s’il est lim-
pide, clair, filant et collant, il est bon A Pusage ; on arréte la
vapeur et on le laisse ¢couler par le robinet de sortie placéd au
bas de appareil.

La colle employée & froid vaul micux que le parement frai-
chement euit.

Il est bon d'avoir deux haquets dans la salle, on y verse le
parement el on travaille avee la colle de 'an pendant qu’on laisse
refroidir celle de Pautre. 11 vaut encore mieux pouvoir metire
dans un seul baquet toute la eolle d’un jour et ne la travailler
que le jour suivant. De cette maniére si une cuite laisse un peu a
désirer, on la mélange aux précédentes et on obtient ainsi un
parement régulier,

Le parement chaud est plus fluide, il en passe une cerlaine
quantité par les cylindres; pendant la marche la colle se re-
froidit et les cylindres en Jaissent passer une aulre proporlion,
Qo inégalité dencollage. Avee de la colle froide ce défaut est
évité complétement.

H faut souvent changerla colle dansl’auge des machines,et s’ar-
ranger de fagon & ce que cesauges soient d’une confenance aussi
réduite que possible ; une simple planche garnie sulfit souvent.

La fig. 25 est une tpure représentant les organes essenticls
de la machine & parer, et les roues de commande qui vont nous
servir d caleuler les viltesses, productions et différents pignons
de change. La figure ne représente que la moitié de droite de
la machine ; Pautre moiti¢ étant symétriquement semblable,

On voit que les tils des 4 vouleaux ourdis a, a',a”, o' étagés
sur le bitis, passent d’abord dans le peigne ouvert ou riteau ¢,
sur le cylindre en bois ou porte~fils &, puis entre les cylindres d
et ¢ (lous deux recouverts de drap et que 'on désigne par les
noms de cylindres de pite et de pression) ; a la sortie des cylin-
dres la chaine est envergée par une, deux ou trois hagueties,

suivant la force des fils ; les fils sont passés ensuite dans les

huit rangées de trous de la planchette en cuivre ou en porc
laine A destinés & bien diviser les fils qui se présentent ainsi
comme deux nappes i P'action des brosses g, ¢° ; celles-ci com-
mencent a agirsur le fl prés de la planchette et se meuvent
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alternativement en brossant les fils toujours dans le méme sens,
qui estcelui contraire & leur marche.
La chaine passe ensuite au-dessus du ventilateur n,et les fls

qui la composent se divisent un & un dans les dents du peigne
soudé ou peigne d’enverjare ¢, pour passer sur et sous les rou=
leaux ou porte~fils en bois 7, &, et venir enfin g’envouler sur Pen=
souple destinée au métier & tisser. La planche ou cloison o dirige
le courant d’air chaud du ventilateur entre la planchette & et le
peigne d’enverjure £, el sert & garantir de la chaleurles fils encore
sous 'action des brosses, car les fils une fois sees, la hrosse n'a
plus d’action sur eux et ne peut plus en coucher le duvet.

Rentrage des fils a la machine & parer.

Nous avons déjd, & propoes de Pourdissage, montré Pimpor-
tance de disposer les fils sur les rouleaux, et de les rentrer dans
les divers peignes et la planchette de la machine & parer dans
un ordre déterminé afin qu’ils se trouvent dans la disposition
alement

voulue sur Pensouple du mdétier & tisser; il imporie ¢
d’observer ce ventrage pour que les fils re¢oivent tous au méme
degré 'action des brosses et pour faciliter la recherche des fils
casses.

A cet elfel, on prend une ensouple sur laquelle se trouve un
reste de chaine, et on la place dans ses supports, au milicu de
la machine. On ventre d’abord un coté de la machine, en com-
mengant par passer les fils dans le peigne d’enverjure, puis dans
Ia planehette el ensuite dans le ]w.i;_,;'ﬂn ouvert ou riteau, et cela
dans ordre suivant:

Le premier fil & gauche est passé dans la premicre dent, qui
est une dent soudée du peigne d’enverjure, puis dans le premier
trou de la premiére ligne du haut de la planchefte et enfin dans
la premiére dent du peigne ouvert ;cesera le premier fil & gauche
du rouleau a ; le second fil passe dans la seconde dent, qui sera
une dent non soudée du peigne d’enverjure, puis dans le pre-
mier trou de la cinquiéme ligne de la planchetie et ensuite dans

la premiére dent du peigne ouvert, avec le fil précédent ; ce sera
le premier fil du rouleau a”.
La seconde paire de fils sera formée des premiers fils des

rouleaux @’ et @, qui passent ensemble dans la deuxiéme dent
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dn pc'is;'n(' ouvert ; celni du roulean o est passt dans le premier
trou dela (roisiéme ligne de la planchette, et de 14 dans la troi-
sidme dent qui est une dent soudée du peigne d’enverjure ; celui
du roulean & passe dans le premier trou de la sepli¢me ligne
de Ia planchetie, puis dans 1a quatridme dent qui est une dent
ouverte du peigne d’enverjurc. La {roisi¢me paire est composée
des seconds fils des rouleaux @ et «” qui passent ensemble dans
la troisiéme dent du peigne ouvert ; celui du rouleau @ entre
dans le premier trou de la seconde ligne de la planchette et en-
suile dans la cinquiéme dent qui est une dent soudée du peigne
d’enverjure ; celui du rouleau a” passe dans le premier trou de
la sixiéme rangée de la planchelte et dans la sixiéme dent qui
est une dent ouverie du peigne d’enverjure. La quatriéme paire
est composée des seconds fils des rouleaux & et ', qui sont
passés ensemble dans la quatriéme dent du peigne ouvert ; celui
du rouleau & entre dans le premier trou de la quatriéme ligne

de la planchette et ensuite dansla septiéme dent qui est une dent
soudée du peigne d'enverjure ; celui du rouleau ¢ passe dans
le premier trou de la huitiéme ligne de Ia planchetie et ensuite
dans la huitiéme dent qui est une dent ouverte du peigne d’en-
verjure. La cinguiéme paire est composée des troisiémes fils des
rouleaux ¢ et " qui passent ensemble dans la cinquié¢me dent
du peigne ouvert. Celui du rouleau @ entre dans le second trou
de Ia premiére ligne de la planchette et ensuite dans la neuviéme
dent qui est une dent soudée du peigne d’enverjure ; celui du
rouleau «” passe dans le second trou de la cinquiéme ligne de
la planchette, et ensuite dans la dixicme dent qui est une dent
ouverte du peigne d’enverjure. En continuant & opérer ainsi
jusqu’a la fin, on aura rentré :

10 Tous les fils des rouleaux a et «” dans les dents impaires, et
tous les fils des rouleaux ¢’ eta”™ dans les dents paires du peigne
ouvert.

20 Tous les fils impairs du roulean @ dans I 1ve ligne de la pl.

— pairs —_ @ — a0 _—
— impairs — a — 3 _—
— pairs — o — 4 -
- impairs —_— a’  — ke —
— |_mi rs — a’ —— fe J—
— impairs — a’ = e —
~ pairs — o’ .~ Re —
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30 Tous les fils des rouleaux « et ¢ dans des dents soudées du
peigne d’enverjure, et tous les lils des rouleaux " et @ dans
des dents non soudées du peigne d’enverjure,

Les fils des lisiéres, lorsqu’ils sont ourdis doubles, se ren-
frent aux extrémités deux pour un, tout comme un fil simple.

Diés que le rentrage est achevé, on commence par 2Ipp(_)i’](|[‘(‘

aux fils rentrés ceux des rouleaux ourdis. A cet effef, on com~-

mence par le rouleau a qu’on appond aux fils rentrés dans la

premiére et dans la seconde ligne de la planchette, puis ceux

du rouleau ¢ aux fils rentrés dans la troisiéme et dans la qua-

triéme ligne de la planchette ; puis ceux du rouleau «” & ceux

des cinquiéme et sixiéme ligne de la planchette, et enfin ceux
du rouleau @ aux fils renirés dans les septiéme et huitiéme
ligne de la planchette.

Au fur et & mesure qu'un rouleau est appondu, on le place
sur des {raverses en hois qui reposent d’un cdté sur les eylin-
dres, et de Vautre sur une brosse ou une picéee en bois placée en
travers sur les supports du peigne d’enverjure. Quand les fils de
toute la garnitore sont appondus, on place les rouleaux dans
leurs supports, et on fait un peun marcher la machine, en opé-
rant avee précaution jusqu’d ce que tous les tors des fils aient
passé au travers du peigne ouvert, de lu planchette et du peigne
d’enverjure ; puis on réunit les deux nappes sur 'ensouple ; on
désigne par le nom de premiers les fils de la nappe qui sen-
roule la premiére sur Vensouple, et par seconds ou derniers,
ceux de autre nappe qui s'enroule sur la premiére. L'enverjure
doit étre faite sur chacune de ees nappes. A cet effel, on sort le

peigne denverjure de ses supporis, et on Pabaisse ; la moitié des

fils appuie sur la partie soudée de la dent, tandis que autre

moitié monte jusqu’au haut du peigne; dans Pespace vide formé
par ces deax pariies, on passe une haguetie ou (ringle percée

d'un trou auquel est attacée la ficelle denverjure. On obtient

I'enverjure inverse en ¢levanl le peigne ; alors une partie des
fils se trouve posée sur la soudure des dents, et Poutre partie
descend & fond; par cetle seconde ouverture on passe de méme
une ficelle d’enverjure.

Le rentrage des fils, au lieu de s'effectuer sur la machine
méme, se fait également et souvent sur un métier et dans un

)
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local & part et dans le méme ordre que nous venons d’indiguer
on apporte alors In garniture toute rentrée sur la machine.

Reglage et conduite de machine & parer,

Pour bien conduire une machine a parer, il faut un ouvrier
habile, expérimenté et d’une exactitude scrupuleuse ; car, outre
qu'il doit rattacher rapidement les fils cassés, i1 doit aussi en=
lever des fils, autant que possible, toutes les impuretés, gros-
seurs, boutons, qui ont pu échapper au bobinage et a l'ourdis~
sage.

Il faut avoir soin d’entretenir, en les changeant souvent,
les brosses & Pétat de propreté. Une brosse & laquelle s'est
attaché du duovet qui eolle les soies ensemble, brosse mal
et sépare mal les fils. Parmi les soins qui incombent au
pareur, il faut citer surtout le réglage de la quantité de colle sur
e fil.

On régle toujours la brosse du bas plus profondément dans
les fils que celle du haut, soit 6 rangs au lieu de 4 pour celle du
haut.

On donne de 11 & 12 eoups de brosses au méme endroit de la
chaine,

Pour des comptes légers et des numéros fins, il faut em-
ployer des brosses tendres & soie longues el moins fournies
que pour de gros numéros el des comptes forts, On prend
pour le fin des brosses neuves et pour le gros les brosses
[‘("}llpl“l_‘:";-

Tous les fils de la chaine devront étre bien également tendus
sur toute Ia longueur de la machine, et il est bon de leur fairve
subir autant de tension qu'ils peuvent en supporter en serrant
convenablement Uécrou de la roue de friction. Pour obtenir une
honne friction il est essentiel que le cuir soit un peu élastique ;
lorsqu’il est trop dur, il faudra le graisser avec du saindoux, et
lorsqu’il est trop mou, le frotter avec de la craie. Il est done né-
cessaire  de le vérifier de temps en temps et de le tenir
en parfait élat,

»un dérangement ou un mauvais fone-
tionnement peut causer Parrét de Uensouple, el par suite
Penroulement des fils autour du eylindre de pite quand on ne
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peut pas arréfer la machine & femps, ce qui occasionne de gra-
ves désordres.

Pour régler la position des brosses, on améne la brosse infé-
ricure hien au milieu de sa course, et on fixe la brosse supé-
rieure sur la laniére de maniére que les milieux des brosses
soient sur une ligne verticale ; dans cette position les balanciers
sur lesquels sont montés les supports des brosses doivent étre
dans une position horizontale. Les arbres a vilebrequin doivent
étre diamétralement opposés 'un & IMautre, et la forme de Vex-
centrique telle que le galet reste immobile pendant que la
brosse fournit sa course. Le repos de I'excentrique correspond i
un angle de 1149, La laniére en cuir qui commande le mouve-
ment des brosses doit étre convenablement tendue, pour qu’el]es
n'agissent pas par saccades ni qu'elies couchent mal le duvetdn
fil. Elles doivent commencer leur course aussi prés que possible
de la planchette pour qu’elles séparent bien tous les fils. La
hauteur des galets sur les excentriques se réglera de maniére
que la brosse inféricure prenne les 0 rangées inférieures de la
planchette, et I'autre, les 4 rangées supérieures. Chaque ma-
chine & parer a une série de brosses de rechange, et Pouvrier
doit remplacer celles en fonction dés qu’elles sont sales, ¢’est~a-
dire suivantla grosseur des cotons travaillés toutes les 1/2 ou 3/4
@’heure el seulement toutes les heures pour des cotons fins ef
propres. Les brosses sales sont lavées & Peau chaude. La lon-
t, quand elles sont neuves, de 6o

gueur des soies des brosses
millimétres environ ; quand les bouts commencent & se fendre il
faut les couper de quelques millimétres.

Lorsque Touvrier arréte sa machine pour un certain temps, il
Ote les brosses en ayant soin de bien diviser les fils en faisant
glisser la planchette depuis ses supporls jusqu’aux baguettes
placées devant les cylindres pour éviter que les fils ne se col-
lent entre eux. A la reprise du travail, il doit humecter avee une
brosse & main tous les fils, depuis la planchette jusqu'aux cy-
lindres ; ensuite passer la méme brosse imbibée de parement,

sur les mémes fils, et mettant Ia machine en marche donner
quelques coups de brosses du peigne d’enverjure a la plan-
chette, Lorsqu’il y a rupture de fils, le pareur doit immédiate-
ment attacher un fil au bout flottant, puis chercher Mautre extré-
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mité en se guidant d'apees le Gl qui forme paire avee lui. A cef
effet, il enfonee la main dans la chaine & Uendroit on le il s’est
rompu et aprés avoir divisée légérement pour former une roule
libre, il eherche la partic correspondante du fil qu’il y fait pas-
ser dés qu'il Pa trouve et rattacheé.

Lorsque le il se rompt aux rouleaux d’ourdissage, le pareur,
au moyen du levier disposé a cet effet, souléve un peu le cy-
lindre de pression afin de pouvoir séparer les fils jusqu’au pei-
gne ouvert.

Les cylindres de pate et de pression sont en fonte, et recon-
verts d'une enveloppe en cuivre autour de laquelle est un sac en
drap : on coud c» sae d'avance et on Penfile ensuite sur le cy=-
lindre.

On entoure généralement le cylindre de pression d'une bande
de calicot avant de mettre le drap. On augmente ou on dimi-
nue la pression du cylindre au moyen du levier & contrepoids
qui appuie sur les extrémités du eylindre de pression. Quel
que soit le numéro du fil, on régle la pression de fagon que
la quantité de eolle voulue imprégne le fil 1 on cuit la colle de
maniére & ce qu'il en passe (oujours assez, lout en laissant au
eylindre un certain poids pour pouveir le varier si cela est né-
cessaire,

Le sacs qui recouvrent les cylindres doivent étre remplacés
dés qu’ils ne sont plus en bon état. La couture qui joint les
deux bords de Penveloppe doit éire faile avee beaucounp de soins
et de maniére quon ne remarque pas la moindre grosseur & cel
endroit, car cela produirait sur les fils un excés de parement.
— Onirouve maintenant dans industrie des manchons en drap
fabriqués spécialement d'une seule piéee, sans couture, sur (ou-
tes mesures indiguées ; ces manchons sont assurément préferas-
bles aux sacs cousus a la main.

Lorsqu’on a remplacé un sae, il faul avoir soin d’augmenter la
pression sur les cylindres, car les fils s’imprégnent de parement
beaucoup plus qu'auparavant, Les cylindres doivent toujours
étre tenus trés proprement ; le parcur doit fréquemment enlever
an moyen du ricloir destiné & cct effet et d’une brosse en chien-
dent, les impuretés provenant soit du parement, soit des fils

qui y restent attachées. Les défecluosités des cylindres sont

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires



— 85 —

de ne plusétre ronds, le cuivee se boursouffle et il s'attague & la
longue.

La bache ou auge dans laquelle on met le parement est en
bois, et ordinairement d’une forme trapézoidale, les deux parois
paralléles aux cylindres étant inclinées de maniére que le haut
de "auge soit plus large que le fond. La grande ouverture de
I'auge doit se {rouver en avant du cylindre de pite. Le fond
de La biache est pereé aux deux extrémités d'un {rou par ol 8'¢-
coule le parement lorsqu’il s'agit de la vider et de la nettoyer.
Pour les articles fins et méme ordinaires, on se contente parfois
d'une auge gui se compose d'un bout de planche fermée aux
extrémilés el ayant pour fond un morceau de drap épais bien
cloué au bas de Ia planche et dont Pautre extrémité appuie en
se recourbant un peu contre le eylindre de pite.

On changera 3 ou 4 fois par jour suivant Pélat de propreté
de Ia chaine les baguettes qui la divisent et que Pon place
devani les brosses pour faciliter Ia séparation des fils. Pour
des filés gros et un compte~fort, on peut mettre trois haguettes,
jamais deux; mais une seule suffit dans Ia plupart des cas
pour un compte-fort et fortement imprégné de colle. On
place la baguette entre les 4 rangs du haut et les 4 du bas.
Dans quelques établissements, les haguettes sont supprimées
tounl & fait.

Les disques des censouples doivent tourner parfaitement
rond; D'écartement entre les deux doit étre égal & la largeur
des fils empeignés dans le peigne d'enverjure, Si I'écartement est
plus grand, les fils des lisiéres ayant trop de place s’enroulent
sur une circonférence qui n'augmente pas proportionneliement
au diameétre d'enroulement des autres fils; il en résulte une
plus faible tension et les fils des lisiéres deviennent laches et
sont mal brossés. On peut alors, pour remédier 4 cet inconvé-
nient, enrouler avec les fils de petites bandes de papier, mais il
ne faut employer ce moyen que quand le défaut est réel ef qu'on
n'y peut remédier autrement. Si, au contraire, P'écartement des
disques est inférieur 4 Pempeignage du peigne d’enverjure, les

fils des lisiéres s’amoncellent et s’enroulent sur un cercle dont
le diameétre augmente plus vite que le reste des fils, ils sont

alors trop tendus et se cassent facilement,
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[t faut de méme, pour que la chaine se développe bien Tégu~
licrement, que les eylindres aient partont le méme diaméire, La
pression exercée sur les cylindres presseurs doit étre égale de
chaque cété et aussi forle que les fils en peuvent supporter.
Lorsque le parement est faible, il faut diminuer In pression des
rouleaux el augmenter la température des salles, atin d’enlever
le surcroit d’humidité dont le il est imprégné. 11 faut aveir soin
de ne jamais laisser le parement s'épuiser dans les baches, car
il en résulte des places faiblement parées; il faut veiller surtout
& ee que le parement ne manque pas du cdté des lisiéres, Dés
que le parement est gaté, il faut Penlever complélement et ne
pas en remelire du [rais par dessus qui ne tarderait pas i se
gater également par son mélange avee Pautre. Avant de mettre
la machine en marche, il est bon, si méme le parement dans la
bache n’est pas altéré, d’en mettre du frais aux deux exirémités

pour les lisiér Les lisiéres étant un des points les plus im-
portants du tissage, il faut y donner heaucoup de soins et par

conséquent bien les parer.
I

Chauffage des salles. — La température des salles de
parage varie suivant 'état hygrométrique de Pair, de 20 & 3o0
centigrades. Elle dépend aussi des articles plus ou moins forts
que Pon fait. Le systéme le plus habituellement employé est le
chauffage 4 air chaud; il est moins couteux, expose moins
aux incendies, ne desséche pas autant le fil et lui conserve plus
d’élasticité.

Les tuyaux de vapeur sout placés horizontalement et & nu
sous les machines ; ils sont disposés en serpentins. L'eau de con-
densation est recueillie par un extracteur d'on elle écoule an

dehors,
Calculs des productions et vitesses

Dans la machine & parer, c’est par le changement des pignons
des eylindres de pite et de la friction qu'on augmente ou quon
diminue la production. Il est clair qu'une chaine duveteuse et
25 pour une

malpropre devra recevra plus de coups de bross
méme longueur qu'une chaine dont le fil est propre et sans
duvet. Pour obtenir ce résultat, il faudra diminuer la vitesse des
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cylindres en conservant la vitesse des brosses; mais par suite
la production sera diminuée.

[l faudra aussi changer ces pignons suivant les différents
comptes et numéros de chaine; ce sont ces différents calculs
que nous allons établir,

wes pignons de change sont placés @

1 pig le chang L pl

Aux roues de la friction

Aux roues des cylindres de pite ou A Pextrémité de Parbre &

excenlrigques.

Pignon de change du cylindre de pale.

ant
136 tours par minute, la vitesse de Parbre & excentriques sera :

Avec les pigoons indiqués sur P'épure, Parbre moteur f:

La vitesse ou longueor de chaine développée V, s'obtiendra en
multipliant ¢e nombre de tonrs T par la circonférence du ey~
lindrew D, ou: V=T 7 D == 3,422 > 0,110 < 3, 1410 == 1m 1825,

En eénéral on aurait :

o ap PP :  los i
Vo= 34 —F formule dans laquelle toutes les quantités
T

sont constantes, saul p qui est le pignon de change. En appe-
lant K la quantité constante, on aura :

@

o4 0,110

K o= = 0,002

Dod il sera facile de caleuler p connaissant la vitesse que doit
avoir la chaine, ou en d’autres termes le nombre de coups de

brosses & donner par unité de longueur.
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Pignon de la friction.

Théoriquement, la vitesse de I'ensouple devra étre la méme
que celle du cylindre de pite. En lui supposant un diamétre de

oo millimétras, on aura 'égalité suivante :

Ve 5.4 >< 00100 > 130 >0 — <

. vitesse de la chaine est égale au développement de Ien-
souple multipliée par son nombre de tours par minute,

Dans cette égalité toutes les quantités sont constantes, sauf
V el X qui est le pignon de change, on aura done :

En posant :

o.oling

Le résultat obtenn sera jusie théoriquement, et en admettant
que la roue de 8o dents soit fixe sur Parbre, mais comme elle
n'est entrainée que par friction, il faudra, pour ne pas étre
abligé de server trop fort I'écrou de la friction, prendre un pignon
d’un nombre de dents un peu plus élevé que celui trouvé par le
caleul, atin que 'ensouple ait une tendance & marcher plus vite
gqu'tl n'est nécessaire et que les fils soient tendus.

Pignon du complear.

Le compteur a pour but d'indiquer 4 Pouvrier que la longueur
de chaine fixée pour une coupe a passé ; i cel effel, une roue
munie d'un butoir agit sur une sonnerie qui se met en mouve-
ment au moment voulu. L'ouvrier applique alors & la main sur
les fils de chaine, & quelques centiméires de la lisiére, une
marque de couleur qui servira de repére au tisserand pour
couper sa pitee. Cette marque représente d'habitude les initiales
de Ia raison sociale du fabricant,

Supposons que nous voulions donner aux piéeces une longueur
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de roo métres, il faudra pour que la sonnerie fonctionne tous

les voo métres que a roue de go dents ait fait un tour. Détermi-

nons le nombre de dents o da pignon de change.
Le eylindre de pite qui commande le compleur a un dévelop-

pement de omyro =2 314, 1) devea done faire un nombre de tours

exprimé par :

100

0.110

el pendant ce temps la roue de go dents devrea faire un tour,
d'on Pégalilé :
28,0 @

1z o

= 34 dents.

En généralisant, el en désignant par L, Ia longueur des coupes

que P'on désire avoir, on aura :

L
T e T
o010 =38 012" Tgo
d’on
g0 > 110 > 3ah W orre constante K 3481.63
g - —_ - ol
L. L L
Production. — La production en métres d'une machine & pa-
I

rer s'obtiendra en multipliant la vitesse par minute par le nom-
bre de minutes conlenues dauns une journée de travail, et par un
coefficient de rendement pratique qu’on peut estimer 75 o/o de
celui théorique, Ainsi, pour une journée de 12 heures, In pro-
duction sera :

CGo 12 2D 0,70,

P23

Nous allons appliquer les formules déterminées ci-dessus
quelques exemples,
1 /6o portées 3/4 chaine 20, 18 & 22 duites au 1/4 de pouce.
Longueur : 104 mélres.
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Cylindres : Vitesse 1 1m,153 (pour 34 coups de

v 1, 15H3
b= ——— == 23 dents,
00,0492 0,0402
Friction = X == ——— == 1 dents.

‘n,nﬁug
On prendra un pignon de 25 & 26 dents,
3481,63

Compteur: a o ———— == 33 dents,
104

Production par jour de 12 heures,
P == 1,153 > 60 > 12 > 0,75 == Ozem Go soit prés de 6 pidces.

52 duites. Long., 63 métres,

2/ 70 portées 3/4 chaine 28, 28~
Cylindres : Vitesse @ om,863.

0,863

= 17 dents.

L 0,863
Friction : X o = == 1/ dents.

0,0000)
On prendra 20 & 22 dents.

3481.63

Compteur : @ e == b dents,
tha
Production : P = 0,863 > 0o > 12 > 0,70 == 4006 meétres.
3/ 75 P 3/4 chaine 32 — 30/306 duites. Longueur 63 mdétres,

Méme vitesse el mémes pignons que pour Particle précédent.
4/ 8o P 3/4 chaine fo — 34/38 duites. Longueur 67 métres.

Cylindres : Vitesse : om,Boo.

o,800 .
} o e —— 10 dents.
0,0f102
L. . 0,800
Friction : X == ——— == 1/ denis.
0,000

On prendra 18 & 20 dents,
3481,063
) by

Compteur : @€ = Ha dents.
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Production : om,80 %< 12 5 == A32 métres.
5/ 9o P 3/4 chaine Ho, 38~42 duites. Longueur 67 méires.
Méme vitesse et pignons que pour Uarticle précédent.
6/ 100 P 3/4 chaine fo. 36-4o duites. Longueur 63 métres.
Cylindres : Vitesse : 0,7875.
0,7875 .

) = ————— == 13 denls,
0,0492
0,7870
: ——— == 12 dents.
0,060

Friction : X

On prendra 16 4 19 dents,

, 863
Compteur : 2 = e == 5 dents.
63
Production :
P == 0,7875 >< 60 > 12 > 0,75 == 420 métres.

On aura donc en résumé @

- | P I
0 a2 = z £ R % B
4 = 8z z | A £ 5
H — & z 5212 2| = 2 8
= CHAINE = 2 % = S =
o = [ Lo = = =
- ] = n = = z
to rom 23 izamio
70 [;’1 17 466 m
79 i'f,i 17 466 m
So ho i 16 432m
00 Hho 67 H{ A3z m
100 Ao 63 15

On remplit ordinairement les ensouples des métiers A tisser.
Celles généralement employées en Alsace contiennent de Goo &
700 métres de chaine.

Le pareur doil pour chaque ensouple reculer un peu le comp-
teur afin d’allouer une marge de quelques méires pour couper
aprés la marque el quelques méires pour commencer avanf la

premiére piéce. On fait et on doit faire toutes les pidees égales, en
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ne parant au commencement ot & la fin de la chaine que juste ce
qu'il faut pour pouvoir tisser les marques. Les marques se font
entre la planchette et contre le peigne d'enverjure,
Une machine & parer exige une force de 1,40 it 1,50 cheval-
vapeur.
De Yemploi du parement,.

Ch. 27-2¢ » 15 grammes par porlée el par 100 métres.
7-2¢ g
3o » 14 » » »
Sa » 13.12 » » »
ab ) .66 » b
38 » tr.0h » »
Ao » o » » »
ho » » " »
.CM » » » »
/'|('h ] 0 » 3
48 » » % »
o » » » »
o » » » »
70 » » » »
80 » » » »
l_}n » bl i) »
100 » » » »
110 » » » »
120 »n » » »
130 » » » »
140 » 3 » ) »
150 » 2,80 » » »

Ces chiffres supposent que {out le parement est absorhé par
le fil, mais il a &té reconnu qu'il y a toujours un tant o/o de
perdu. En général Pemploi du parement varie suivant le comple
iravaillé, et c'est la pratique seule qui indique au fabricant quelle
est Ja proportion exacte de parement d employer pour tel ou tel
numéro de chaine ou pour tel ou tel compte travaillé.

Tarif du parage.

Le tarif dépend de la production et la production dépend du
sechage; Ie pareur bien au courant de son métier peut arriver
gagner de 55 4 58 franes par quinzaine pour sortes faciles, ou de
jo 4 B2 francs par sortes plus réduites les tarifs variant suivant

(
fes maisons, nous nous ahstenons d’en donner un exemple.
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DE L'ENCOLLAGE

Dans le principe, les échevettes de chaine étaient cuites dans
un bain de colle ou d’appreét, puis dévidées sur des bobines avec
lesquelles on ourdissait les chaines. — Pour les chaines fines et
les tissus forts, le tisserand & bras parait sa chaine avec de Pap-
prét qu'il appliquait au moyen de brosses & main.

I était beaucoup entravé dans son travail, car celte opération
se faisait sur le métier. On a imaginé aprés cela d’encoller les
chaines en boudins et de les sécher sur des machines 4 un trés
grand nombre de tambours, puis les chaines encollées étaient
montées sur des rouleaux. - Ce systéme d’encollage a été rem=
placé par une encolleuse construite en Angleterre sur laquelle

la chaine était encollée au large et les fils mieux séparés ; ce fut

Porigine des encolleuses actuelles.

Trouvant dans le travail de 'encolleuse une grande économie
de fagon sur la machine a parer, on a cherché i ln perfectionner
pour ladapter a toutes les chaines, et dans ce moment elle

tend de plus en plus & remplacer la machine & parer dite
écossaise,

Nous ne nous étendrons pas sur les divers tdtonnements par
lesquels eurent & passer les constructeurs pour créer « la

Sizing » ou encolleuse ; nous nous bornerons & décrire cette ma-
chine universellement employée aujourd’hui et qui grice anx
perfectionnements journaliers qui y sont apportés, ne lardera
pas a faire disparaitre les anciennes machines & parer.

Dans la machine & parer, la colle ou pdite épaisse forme un
enduit sur le il et couche le duvet ; dans Uencolleuse, la colle est
plus Liquide, et pénétre le fil en laissant & sa surface une forte
proportion de duvet, ¢’est ce qui empéche encore de Pemployer
pour lous les genres de lissus.

L'encolleuse ordinaire, du modéle le plus couramment em-
ployé, se compose :

10 De la bache & colle;

20 Des tambours ;

30 Du sysiéme d’enroulement et compteur.

En général, toutes les encolleuses quel que soit leur sysiéme,

ont unc bache & colle, un systéme de tambours ou de tuyaux
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sécheurs et un systéme d’enroulage de la chaine sur Pensouple
destinée au mdatier A tisser.

Une cheminée ou hotte, dont la fonclion est d’agpirer la va-
peur. produite par la cuisson de la colle et le séchage dela
chaine, se trouve placée au-dessus de la bache a colle et des or=
ganes sécheurs.
ieurement  de
feuilles de cuivre ef munie dans ke fond d’un serpentin en cuivre

La bache, construite en bois, est garnie inté

ou en fonte, pereé de trous, dans lequel on fait arriver la vapeur
destinée & cuire la colle.

L.es tambours, au nombre de deux, sont en cuivre, moniés
sur des axes qul tournent librement sur des galets renfermés
dans les supports, pour diminuer le frottement et faciliter leur
rotation et leur entrainement par les fils. — Tls sont ereux et
comme lous les réeipients destinés 4 contenir de la vapeur, sont
comstruits de maniére & supporter une pression pouvant s'élever
a deux ou trois atmosphérves. [ls sont pourvus & Pintérieur de
goulliéres disposées en forme de spirale et qui servent & Péva~
cuation de eaun de condensation. L'ecau condensée conire les

res
dans un tuyau communiquant par l'axe ereux des tambours 4

parois intéricures des lambours est déversée par ces goutt

un purgeur ou extractear placé au pied de chacun d’eux.

Les encolleuses ordinaires sont munies de deux tambours de
diamétres différents, celui qui est le plus prés de la bache a colle
est e petit tambour et a un diamétre de 1m,50; le grand tam-
bour placé immédiatement derriére Iui a un diaméire de 2 m. &
am,bo, suivant les machines,

Deux batis en fonte, indépendants de la machine et placés 4
environ 1 métre de distance de la biche, sont disposés de ma-=
niére 4 recevoir les rouleaux ourdis; le déroulage de ces rou=
feaux est réglé, comme dans les machines & parer, an moyen de
courroies munies de poids que 'on augmente suivant les besoins.

Les fils de chaine réunis en une seule nappe sont amenés dans
Ia biache aprés avoir passé sur un rouleau de tension et un rou~
leau guide et sont plengés dans la colle en ébullition, par un
rouleau mobile en cuivre qui les fait pénéirer plus ou moins
dans la colle.

Deux paires de rouleaux, I'un en cuivre qui baizrne en partie
> 8 I &
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dins la colle, Vautre garni de flanelle, expriment Pexcédent de
eolle entraine par les fi

La nappe, imprégnée de colle, est passée sur le grand tam-

hour, en faitle tour et revient sur le petit tambour pour repasser

en dessous du grand tambour et d’un ventilateur placé derriére
celui-ci. On la raméne ensuite sur la table d’enverjure, et enfin,
aprés avoir passé dans le peigne extensible, elle entoure un rou-
leau qui se trouve devant la machine et qui regoit son mouve-
ment de la (ransmission.

Une ensouple commandée par une friction enroule les fils au
sortir de ce rouleau d'appel et les fait avancer sur la machine.
Ce sont eux qui communiquent aux tambours leur mouvement
de rotation etil 0’y a queles cylindres de colle inférieurs, le ven-
iilateur, le rouleau d’appel et le compteur qui regoivent leur
mouvement de la transmission. La friction a un réle secondaire
4 jouer au point de vue de la bonne marche de la chaine ; I'on-
vrier qui-a Phabitude de Pencolleuse sait exactement quel est le
degré de tension maximum qu’il peut donner auw fil qu'il travaitle.
Il v’y a pas de rég

e fixe & cet égard ; il faut se baser sur le nu-
meéro de fil travaillé, sur le plus ou moins de force du parement
et sur la vitesse d'enroulage de la chaine.

La tension sur Pensouple peut, outre par la friction, étre ang=
mentée en dégrenant Pavbre qui conduit les cylindres de colle
et en laissant ainsi & la nappe le soin de lewr imprimer leur
mouvement de rotation.

Une forte tension du HI est nécessaire pour obtenir une chaine
bien serrée sur Pensouple. Il est évident qu'il ne faut pas forcer
cetfe tension qui sans cela occasionnerait de nombreuses rup-
tures de fils, fatiguerait la chaine et donnerait de forls mauvais
produits ; mais il faut opérer d'une maniére intelligente el ra-
trtonnelle, et ce west guére que par une grande pratique de la
machine quon arrivera a la perfection.

Un appareil presseur est d’habitude placé au-dessous de len~
souple et sert & maintenir la chaine bien égale et serrée pendant
la marche.

Pour les gros numéros de chaine colon nos 5 a nos a0, la ten=
sion sera donnée dans son maximum, cest-d-dire que Ion dé-
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grénera fes cylindres de colle ef quion servera autaiit que pos-
sible la vis de la friction.
Pour les numéros de 20 a 3o-:

Pour les numéros 3o a 4o, il faudra engrener les cylindres de

colle et ouvrir la friction de moitié,

Pour les chaines 44, 5o, 6o et y0, la friction sera presque ou-
verte, le seul poids des tambours sécheurs étant suffisant pour
bhien tendre ces chaines.

Lappareil presseur sera maintenu de méme pour tous les nu-
méros, cest-i-dire aussi serré que possible sur Pensouple, Cet
appareil, composé¢ dun levier monté & son ecentre sur pivol,

porte & son extrémité supéricure un petit rouleau de fonte qui

est maintenu pressé contre la chaine en dessous de Iensouple
entre les deux disques, et cela au moyen de contre-poids sus-
pendus a extrémité inféricure.

Plus le poids suspendu i cette extrémité sera lourd, plus sera
for

sur Uensouple. Il faut que le rouleau presseur ait exaclement la

e la pression du rouleau de fonte contre la chaine enroulée

largeur de I'ensouple entre les deux plateaux ; il est done urgent
d’avoir plusieurs de ces rouleaux coupés aux laizes exactes des
articles que lon travaille.

Il est de la plus haute importance que les lisiéres soient tou-
Jours bien pressées, car si elles faisaient saillie sur la chaine,
elles se travailleraient mal au ti

age,
Les ensouples doivent étre¢ hien rondes et vérifites sur
le tour avant d’8tre envoyées a Pencolleuse pour y étre
garnies.
Toute encolleuse est munie d'un mouvement spécial de mar-
che lente, mouvement qui se compose d'un manchon que 'on
engréne A volonté pendant un arrél de la machine ef qui com-

munique alors au moyen de la transmission & tous les ¢ nes

de Ia machine, un mouvement de marche peu sensible, mais

A,

2 accentué cependant pour que la colle n'ait pas le temps
de se solidifier sur un méme point des fils. On engréne ce mou-
vement chaque fols que Von change d’ensouple, que 'on recher~

che un fil cassé dans la biche & colle, sous les eylindres, ou
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que 'on fait des enverjures, en un mol chague fois qu’il faut
arréter momentanément pour une raison queleconque la machine
pendant que la colle est en ¢bullition. On évite ainsi les places
dures et trop encollées. Lorsque la machine fonctionne bien, Ia

limite de production est le séchage, car ce n'est qu'a la condi-

tion que le séchage du fil n’en souff

¢ pas qu’on peut augmenter
la vitesse de la machine.

Un encolleur est payé de 5 a 0 franes par jour, il conduit,
seul la machine et n’a qu'un manwcuvyre pour Paider & enverger,
pour porter les rouleaux et rempliv la bache 4 colle quand
celle-ci n'est pas réunie & la cuve & mélanges par un conduit
spéeial. Ge manceuvre est payé & raison de 1.50 & 2 fr. par jour.
Il existe dans certains ctablissements un tarif de primes qui
servent & encourager encolleur. tuand il est reconnu qu'une
partie marche trés bien au tissage et que. 'encolleur tout en
atteignant la production voulue a livré de bonnes chaines, il est
d’usage de lui remettre une prime variant de 0,03 centimes a

0,05 cenlimes par coupe eneollée ; soit pour une partie de 7000

métres i raison de 83 métres par piéee, une prime de 2 fr. Jo a
4 francs.

Ces primes ne s'accordent que lorsqu’il s’agit d’un article qui
offre des difficultés d’exécution sur Tencolleuse ou qui est tout
nouvellement monté, L’ouvrier est ainsi stimulé et est porté A
faire de son mieux. Cette maniére d’opérer a Pavantage de pous-
ser la production quel que soit le numéro travaillé, a son ma-
ximum sans nuire A la qualité des chaines.

Comme nous Pavons dit & propos de la machine & parer, Ia
colle sera d’autant meilleure qu'il entrera moins de substances
dans sa composition ; un mélange simple et logiquement com-
posé donnera tonjours de honnes chaines. La meilleure maniére
de procéder, est d’adopter une colle & base de COTPS gras : sa-
von ou suil, glycérine, ele., de la melanger en quantités recon-
nues suffisantes & la quantité d’eaw voulue et &’y ajouter de la
fecule suivant la force & donner aux articles travaillés.

Quand il s’agit de tissus trés couverts ou d’articles fing, on
ajoutera au mélange des matiéres augmentant 'élasticité ou
faisant adhérer la fécule. On emploie souvent des sulfates de

N, — TissaGE, G
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cuivre ou de zine pour faire adhérer la fécule et prévenir la

moisissure dans les pié
La cire blanche donne du glacage aux fils ; la glycérine leur
donne du moelleux et de 'élasticite.
Il existe des quantités de recetles de tloules sorles, chaque
¢tablissement & la sienne : aussi nous bornerons-nous & ciler
trois recettes pour dive

s numéros, qui ont toujours donné d'ex-
cellents résultats.

On mélange souvent 4 la colle :

De la glycérocolle,

Du leiogomme,

Des farines ou fécules de sagou, de pammes de terre, de riz,
ete.,

Du savon blane,

Des gélatines,

Des savons verts ou noirs,

Du suif,

Du saindoux, elc., ote.,

Ces ingrédients se ressemblent tous quant & Teur effet et va-

rient suivant les idées du fabricant.

Recettes de colles.
Pour articles foris, — Chaines n®s 5 a 20.

Pour 300 litres d’eau,

Kil. 4. Parement & base de lichen ou parement & base de
SaAVOT.

Kil. 55. Fécule de pommes de terre blanche et non grillée.

Kil. 0.50, sulfate de cuivre.

Kil. 0.04, colophane.

Pour articles mi-fins. — Chttines n®s 25 @ 31.

Pour 3oo litres d'eau.

IKil. 3. parement comme ci-dessus.
Kil. 50, fécule de pommes de terres
Kil. 0,50, sulfate de cuivre.

i/z litre de glycérine blonde.
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Pour articles fins. — Chaines nos fo, So, o, 70, 75.

Pour 3oo litres d'eau,

Kil. 2.50 parement comme ci-dessus

Kil. 45. ou Kil. 4o, [écule de pommes de lerre,

Kil. 0.50, sulfate de cuiv re,

1 litre de glycérine blonde,

Kil. 0.04, colophane ou cire blanche.

Ces mélanges se font dans une grande cuve en bois de sapin,
munie d'un agitateur mi par la transmission ; une prise d’ean
placée au-dessus de cetle cuve permet de verser de J & oo litres
d'eav (la mesure habituelle est de 300 litres). Les divers ingré-
dients qui doivent composer la colle, étant exactement .pesés,
sont jetés dans cette eau et sy mélangent rapidement. A la mise
en train, Uaide encolleur remplitaux trois quarts la bache a colle,
de ce mélange qu’il puise dans la enve au moyen d’un arrosoir
de la contenance de 10 litres. Il est préférable d'établir un robi-
net aw bas de la cuve, les divers ingrédients élant toujours mieux
melangés dans le fond de la cuve qu’a la surface,

On introduit la vapeur dans le serpentin et la cuisson com-
mence ; il faut laisser cuire 4 gros bouillon pendant une demi
heuwre & trois quarts d'heure avant de mettre en train, et, pen-
dant la marche, 'aide a soin de renouveler la colle en y versant
de demi heure en demi heure 1 ou 2z arrosoirs pleins de mélange
frais puisé dans la euve.

Il existe depuis plusieurs années, des appareils a cuire, pla-
cés pres de la bache et qui y introduisent automatiquement le
mélange el par quantités égales. La colle est déja cuite en arri-
vant et n'a plus qu'a étre maintenve chaude dans la bache a
colle; ces appareils sont d'an emploi presque général aujour-
d’hui.

Afin d’enlever Pexcés de colle et de lisser le duvetl du fil, on
adapte souvent aprés In biche & colle et au-dessus du petit tam-
bour, trois tringles plates en bois, recouvertes de panne ou de
grosse flanelle. Le fil frotte sur la premiére de ces tringles,
sous la deuxiéme ef sur la troisicme, puis de Ia arrive sur le
grand tambour.

On applique aussi enire ces tringles deux baguettes rondes en
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fer qui envergent les fils et les séparent pour les empécher de
coller entre eux. A la derniére des trvingles en bois, sont fixés
sur les cotés, deux peignes destinés & séparver un de Pautre les

fils de lisiéres.

Dans certains systémes d’encolleuses, on a remplacé le sé-
chage sur tambours par celui & air chaud, un grand nombre
de dispositions ont &té essayées et ce systéme parait avoir sur le
premier Pavantage de fournir des chaines moins rudes el
plus uniformes dans U'encollage. Les chaines faites sur ces ma-
chines usent moins de harnais; en effet, un fil séché au tambonr
sera aplati et formera des angles dont les faces seront garnies
de colle séchée faisant en plan Peffet d'une lame de scie. Le sé-
chage & air chaud se faisant moins rapidement, la colle reste
mieux adhérente au fil.

Les encolleuses a air chaud sont toutefois abandonnées pres-
que partout: le grand inconvénient du passage de Ia nappe de
fils, enfermés & intéricur d’une chambre de chaleur fermeée a
découragé les tisseurs de 'emploi de ces machines.

Il arrive fréquemment en effet gqu'a Pintérieur de cette enve-
loppe fermée des fils de chaine cassent et s’envoulent autour des
cylindres. L'accident ne peut se constater de suite el quant & la
sortie des fils on apercoit de grandes solutions de continuité
dauns la nappe, il est trop tard pour y remédier. Une encolleuse
ou la nappe de fils passe & Pair hibre, permettant ainsi a Pou-
vrier de vérifier instantanément et & chaque place e bon état
de la chaine, constitue ce quil y a de micux, de plus pratique et
de plus sur. Les tambours peuvent éire réglés & volonté au degré
de température voulue, tandis qu'une encolleuse fermée em-
ploie beauecoup plus de vapeur, une grande quantité de calori-
s les affirmations contraires

que est dépensée en pure perte malg
des constructleurs pronant ces systémes. Par exemple Pencollage
d’une chaine n® 10, 14 ou 20 nécessitera dans une encolleuse ou-
verte une pression de 8 a ro kilos au grand tambour ; une chaine
ne oo & 120 de 1 a 2 kilos; tandis que dans une encolleuse
fermée la vapeur devea toujours étre admise & son maximum de
tension.

Dans les encolleuses fermées, Pencollage des fins est absolu-

ment impossible e pour les sortes fortes, que ee soient des nu-
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méros 10, 144, 20 ou Ao il sera nécessaire d’avoir Ia vapeur & une
pression de 8 a 10 kilos pour obtenir le degré de chaleur tnva-
riable nécessaire pour un bon séchage.

Laper¢u snivant des frais de main-d’cuvre occasionnés par
les machines a parer, rendra clairement sensible U'importance
de cette question. Un tissage de oo métiers, faisant des articles
forls, mi-forts et fins, ayant une production moyenne de 20 mé-
{res par jour par métier, soit 12.000 mélres en tout, emploie de
17 & 18 machines & parer, produisant chacune 7 piéces ou 7oo
métres, La main-d’wuvre serait done

18 pareurs a Go francs == 1080 francs par quinzaine,
2 laveurs de brosses & 24 francs — 8 — -
1 contre-maitre o = ) — ——

Ensemble : 1193 —

Dans le méme tissage :
2 encolleuses produisantbooo metres cofiteraient comme main-
d'euvre,

2 encolleurs 465 [rancs == 130 franes par quinzaine.
1 aide e — - 32— —
. e — —
plus. . . . . . . L. 15— représentant le
quart du temps que le contre-maitre du bohinage et de Pourdis-

sage consacrerait & la sueveillance des encolleuses, sott un total

de 180 francs de f

ais par quinzaine ou une ¢conomie de
1013 franes de main-d’@uvre sur le compte des machines a
parer détaillé ci-dessus.

Nous avons parlé ci-dessus du comptear, du peigne extensible
et des cones ; nous allons reprendre 'un apres Pautre ces divers
organes afin de définir le rdle de chacun d'eux.

Du compteur. — Le compteur dans I'encolleuse a pour but
de marquer mécaniquement la chaine & la fin de chaque piéce.
Le systéme est des plus simples ; la nappe des fils avant d’ar-
river & la table d’enverjure, passe sur un rouleau creux en tole
dont e diamétre est caleulé de maniére que quand 1 métre a
passt, le pignon commandant le tampon marqueur avance d’une

i,
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dent. Ainsi si Pon veul marquer la nappe des fils quand 8o
métres auronl passé, et se seront enroulés sur Uensouple, il suf-
fira de placer sur I'axe de ce rouleau 1 pignon de 8o dents et
ainsi de suite, soit 1 dent pour un métre.

Les pignons différent de disposition el souvent de dentures ;
nous ne donnons pas de croquis de compteur, il suffit de sa=
voir qu'avec tous les compleurs hien compris, pour avoir des
picces de :

8o métres, il faul sur le rouleau 1 pignon de 8o dents.
85 » » 1 » 80 »
0o » » 1 » 9o »

etc., ete.,

Le tampon s’imbibe de couleur dans un petit bassin dans
lequel il plonge; la couleur peut se changer pendant Ia marche
si on le désire. Au lieu d’un tampon on peut employer une
pelite brosse; les fils sont alors mieux teints et la marque est
plus apparente.

Cones. — Les cones sont remplacés dans les nouvelles ma-
chines par le eylindre d’appel, nous n’en parlerons done pas.

Peigne extensible. — Le peigne extensible doit étre de
construction soignée et de denture aussi fine que possible afin
d’¢viter les vides et d’avoir une nappe bien unie dont chaque fil
soit & sa place sur ensouple.

Le meilleur systéme de peignes extensibles est celui & chav~
ni¢res dit a extension mathématique; on en fait aussi avee
dents fixées dans un ruban élastique ou entre les spires de pe-
tits ressorts & boudins ; ces derniers peignes ne sont pas exacls

et se détériorent rapidement. L'encolleur a4 la mise en train,
a soin de resserrer le peigne el ce n'est que quand 1 ou 2 métres
de fils sont enroulés sur Pensouple, qu’il donne 4 la nappe sa
largeur exacte en ayant soin de faire arriver les lisiéres aussi

pr

que possible des disques de Pensouple.

A la fin d'une chaine, il resserre de nouveau le peigne pour les
2 ou 3 derniers métres, le laisse ainsi jusqu’a ce que la nouvelle
chaine soit bien en train, aprés quoi il allonge de nouveaun i la
Iaize voulue.
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Les encolleuses les plus courantes sont faites pour encoller des
laizes de 2 méilres maximum.

Des défauts. — Parmi les défauts qui se présentent le plus
fréquemment pendant la marche de Pencolleuse, nous signale-
rons en premicre ligne le maunais séchage des fils qui se produit
quand les tambours ne sont pas chauffés suffisamment ou que
la vitesse de la machine est trop gr

ande et que les fils n’ont pas
le temps de sécher ; la chaine devient alors laineuase, ce qui est
un défaut capital.

‘étant pas suffisamment secs, les fils collent
enfre eux el se déroulent mal sur le métier i tisser.

Ils cassent entre les bagueties d’enverjure ou en arrivant aux
harnais et il devient impossible de tisser de pareilles chaines.

Les chatnes molles provenant dune mauvaise tension et
d'une pression mal réglée, peuvent éirve évitées en tendant les
rouleaux d'ourdissoirs placés devant la machine ; il faut pour
cela serrer davantage les courroies qui forment frein autour de
ces rouleaux.

Quant la colle est mal cutle, que tous les ingrédients composant
le parement ne sont pas suffisamment mélangés, il se produit
dans la chaine des places faiblement encollées qui naturellement
marcheronl mal sur métier.

La colle mal cuite n’adhére pas aux fils. La vapeuor doit
maintenir constamment la colle en éhullition pendant In marche;

le parement doit éire bien mélangé par Pagitateur avant déire

introduit dans la hiche d colle. Il faut amener réguliérement et
dintervalles éo

anx duparement frais dans Ia colle en ébullition ;
on arrivera ainsi a ¢

riter ce défaut.
Quand il arrive que des fils cassent pendant la marche, qu’ils

s'enroulent autour des eylindres de colle, autour des baguettes,
ou qu’ils saccrochent au peigne, il faut que Pencolleur ou son
aide les enlévent de suite et les rattachent, sans quoi ces fils en

feraient er d’aulras autour d’eux et occasionneraient ainsi

des places défectueuses dans la chaine el mangueraient au lis-
serand.

La marque doit étre mise exactement a la fin de chaque coupe ;
Pencolleur doit veiller & ce que la couleur soit toujours suffi-
sante dans le petit bassin et que le compleur fonctionne bien ;
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cela pour éviter les fausses coupes trés préjudiciables au

t1s

age.

A Tarrét, on arrosera avec de I'eau fraiche, les cylindres de
pression qui auront ét¢é auparavant soulevés hors de la hache &
colle et mis dans leurs supports ad hoe. Le drap qui les recou-
vre sera remplact dés qu’il deviendra trop dur ou qu’il sera
bralé. On évitera de laisser la colle dans la biache en cas dar~
rét prolongé pour éviter la moisissure on les crofites qui rendent
cette colle impropre au travail.

La machine doit étre proprement tenue dans toutes ses par-
ties; on évitera les taches d’huile, les éclaboussures de colle ; en
un mol il faut pour conduire 'encolleuse, un homme intelligent,
adroit et soigneux qui connaisse & fond toutes les parties de sa
machine et qui soit bien au courant des qualités requises pour
faire une bonne chaine.

Manoceuvre de la machine. — On place les rouleaux our-
dis dans leurs supports, dans le sens du déroulement. Il est
bon qu’ils soient travaillés sur le méme ourdissoir afin d’avoir la
méme longueur de fil et de finir en méme temps. On régle les
supports au moyen de vis de réglage de maniére & ce que les
disques des rovleaux soient bien alignés et qu'ils se déroulent

tous de la méme facon ; leur frein est également réglé de méme,

la tension devant étre

ale pour chacun. L’ouvrier attache Iex~

trémite de la chaine se trouvant sur le rouleau « (fig. 26) qu’il
divise en pluHi(?lll':-; méches, 4 celles du rouleau b, puis les mé-
ches du roulean ¢ & celle du rouleau o, et celles du rouleau ¢ a
eelle du rouleau /. Au moy

en d'une régle ou latte qu'il passe
ensuite sous les méches des rouleaux a et 6, il améne la nappe

formée par la réunion de ces deux rouleaux, au-dessus du rou-

leau ¢, puis sous le roulean ot elle vient se rejoindre 4 celle
formée par la réunion des rouleaux ¢ et d. Cette nouvelle nappe,
composée des (quatre rouleaux a, b, ¢, d, est passée au-dessus
du rouleau e, puis au-dessous du rouleau f et formee alors des
méches réunies de six rouleaux est conduite jusque sur le cy-
lindre A.

. nappe passe ensuite sous le eylindre de tension B qui, mo-=
bile dans une glissiére, monte ou descend suivant que la chaine
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se tend ou se détend, en snit toutes les ondulations et la main=
tient ainsi & une tension égale et constante entre les cvlindres A
el C.

Entre B et €, se trouve un rateau ou peigne P, maobile dans un

tube en fer muni d’une rainure longitudinale qui livee pas
aux dents. On le maintient relevé en le tenant ala main jusquo’a
Parrvivée des ficelles d'enverjure, puis on le rabat en le tournant
dans ses supports pour diviser la chaine en parties qu’on re-
trouve alors devant et qu’on met dans le méme ordre dans un
peigne extensible d'un méme nombre de dents ; cela dans le but
d’étuler uniformément la aappe et 'envouler ainsi sur l'en-~

souple.

La chaine, aprés avoir passé sur le eylindre ereux (G, passe
sous le cylindre cannelé D) que 'on reléve ou abaisse & volonté
4 la main au moyen d'une crémaillére. Ce cylindre, appelé
rouleau plongeur, a pour but de faira enirer Ia nappe dans la
colle. A la mise en train, ce cannelé est complétement relevé,
on fait done direcltement passer la nappe entre la |uzi]‘1' de ev-
lindres E, F, puis entre 12" et ', I et &’ sont de forts cylindres
recouverts d'une feuille de cuivre pour en éviter la détérioration

par la colle bouillante. ¥, F’ sont leurs cylindres presseurs, {rés
lourds et recouverts de drap ou molleton pour ne pas abimer
le 1. La bache ¢&tant remplie de colle et la machine en train,
on descend le rouleau D dans la colle au moven de la crémail-
Iére, jusqu'a moitié de son diamétre en faisant ainsi plonger la
nappe de fils an fond de la bache. Leos fils s'imbibent entiére=~
ment de colle; les eylindres B, E" au moyen de lears presseurs
F, " en expriment le trop plein; la chaine rencontre alors les
lattes recouvertes de panne o le duver du il se lisse el se net=-
toie, avant d’arriver au grand tambour.

Du grand tambour G, la nappe, aprés en avoir fait le tour,
passe sur le petit tambour H, en fait aussi le tour et repassant
sous le grand tambour sans le toucher, arrive sous un ventila-
teur I. Ce ventilateur achéve le séchage des tils qui passant sur
M destinée & les

un evlindre de renvoi Lietl sur une tringle fixe
éloigner du ventilateur, arrivent sur le rouleau de compteur K.
(Pest sur Paxe de ce roulean que se trouve le Pi‘-‘{“()“ de

change que Uon varie suivani la longueur & donner anx piéces.
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Du rouleau K, Ia nappe arrive sur la table d’enverjure el
passe, divisée en plusieurs parties envergées entre les bagueties
en fer 1, 2, 3, 4, b, puis sur le peigne d’extensible R pour se
rendre sur 'ensouple en passant entre les deux rouleaux d’ap-
pel N et O et sar le porte-fils S.

Nous avons dit que le cannelé D est complétement relevé & la
mise en irain ; chaque fois qu’on arréte la machine, ne serait-ce
que pour quelques instants, ce cannelé doil étee releve ainsi que
les cylindres de pression I' et I que T'on place dans des supports
spéciaux : de cetle maniére, la chaine ne trempe plus dans la
colle et les fils ne risquent pas de se coller les uns aux autres,
ce qui occasionnerait des places trés défectuenses.

d’environ 5o & Go cenlimétres
la bache & colle, on abaisse alors le cannelé I qui fait plonger

Lorsque les moches ont dépassé

la chaine dans le parement, on replace les eylindres de pression
F, P’ sur cenx de colle £, £ et on fait les enverjures, opération
qui a lieu comme suit

Une ficelle double, un peu plus longue que la laize des rou-
leaux, est passée enire la nappe formée par les rouleaux a et &
puis une seconde ficelle entre cette nappe et celle formée par le
rouleau ¢, On passe ensuite une troisiéme ficelle entre la nappe
obtenue par la réunion de ces trois rouleaux et celle du rouleau
d. Une quatriéme ficelle sépa

: les fils du rouleau e de ia nappe
formée par les rouleaux a, b; ¢, d, enlin une autre ficelle sépare
les fils du rouleau fde la nappe composée des cing premiers
rouleaux, Les fils des 6 rouleaux, ainsi envergés, on met la ma-
chine en marche, on reléve le peigne P qui divise la chaine en
petites parties & peu pré

cgules, ce qui facilite Vempeignage sur
le devant de la machine, et on laisse marcher la machine jus-
qu'a ce que les ficelles d’enverjure aient dépassé le rouleaun du
compteur K ; on arréte alors Padmission de la vapeur el on sou-
Iéve les cylindres de pression F el F' qu'on a eu soin de bien

laver, et on les met dans lears supports spéciaux. La cuisson de

la colle a été arrétée également, on détend la chaine au moyen
D o
du débrayage spécial qui permet de dérouler un peu P'ensouple
el Von procéde 4 la mise en peigne.

Pour cela, on plac

entre les dents du p('igms exiensible R, les
petites méches séparées par le peigne de derriére P, Ceci fait,
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on remplace Ies ficelles d'enverjure, par des bagueélfes ou frin-
gles en fer creux dont nous avons déja parlé. Ces baguettes
d’enverjure sont habituellement au nombre de cing, celle qui
se trouve le plus prés du grand tambour est souvent plus grosse
que les aut

es pour micux séparer les fils.

Malgré le nombre de rouleaux employés, qui peut varier sui-
vant les articles, de 5 4 8, Penverjure se fait toujours de la méme
maniére ainsi que la mise en peigne.

Ces opérations terminées, on fait de nouveau cuire la colle, on
replace les cylindres de pression sur eceux de colle, on tend la
chaine et on marque le commencement de la coupe au moyen
du tampon imbibé de couleur. Le peigne extensible étant r

N

de maniére que les fils s'envoulent sur Uensouple, 4 la laize
voulue, on fixe solidement, au moyen de la friction, Pensouple
gur laguelle on a préalablement attaché la nappe des fils. On
met en train et il n'y a plus d’autres soins & donner que de ra-
fraichir la colle par des additions réguliérés et de quantité éga-
les de parement frais; renouveler de temps en temps les enver-
jures, rallacher les fils cassés et changer les ensouples quand
elles sont remplies.

On enverge les fils & I'acl ment de ces derniéres au moyen
d'un peigne de métier & tisser, coupé dans le sens de la hauteur

et dont les dents ont ¢té arrondies aux extrémi

La chaine
¢lant encore tendue sur Pencolleuse, on passe le fourreau du
peigne sous la nappe el on fait entrer & travers la chaine les
dents du peigne dans ce fourreaun qu’on assujettit ensuite au
peigne par deux ou trois ligatures, On remplace depuis quelque
lemps ces peignes par des pinees de construction spéciale.
Pendant les heures d’arrét, la chaine devrea &tre détendue, fes
eylindres de pression et le tendeur relevés, Padmission de la

vapeur arrétée dans la biache & colle et dans les tambours. On
aura soin d'arroser chaque fois les eylindres de pression F et F
pour en enlever le parement.

La manowuvre d’'une encolleuse a air chaud est la miéme sanf
(ue la nappe des fils a un parcours & accomplir au-dessus et eni-
dessous de tuyaux ou quelquefois de plaques remplies de va~
peur; ces organes remplacent les (ambours. Les enverjures; la
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mise en peigne, la tension, euisson de colle, ete., restent les
mémes pour lous les systémes.

Nous ne donnons pas Pexemple de tarvif de paies pour en-
collage ; les ouvriers encolleurs et les aides sont payés i la
journée.

Nous terminerons ce chapitre par quelques notes sur deux au-
‘ertes & Uindusirie dans le cours des

tres types d'encolleuses o
derniéres années, dans lesquelles la solution de la question de

Pencollage pratique de tous les numéroes sur une machine uni-

que a &lé lentée avee certaines chances de sue

Encolleuse & 1 tambour, entource d’une enveloppe mé-
tallique ou en bois enfermant complétement le tambour, les or-
ganes lij‘iii(‘ip:lu.\' et une Il:!l"il’. de la bache i colle.

Dans ces encolleuses,spécialement construites pourcoton,le pelit
tambour est supprime; le grand tambour qui a habituellement
2 métres et quelquefois 3 métres de diamétre est actionné par e
bas, par un pignon engrenant avec une couronne dentée fixée
sur le tambour: ou souvent simplement au moyen de poulies et
plateaux de friction. — Les construeteurs en enfermant le tam-
bour ont cherché & utiliser toute la chaleur développée par cet
appareil pour oblenir un séchage rapide du fil qui permette d’an-
gmenter la vitesse générale de la machine et d’atieindre aussi
des productions allant de 15 4 18000 méires en numéros ordi-
naires. Cest pour faciliter encore la production ct diminuer les
chances de vapture des fils que le tambour est commandé par or-
gane mécanique actionné. par la machine elle-méme — engre-
nage ou friction; le fil w'exerce done plus avneune traction sur
fe tambour mais ne fait que circuler autour de lui pour se sé-
cher. — La friction de la poitriniére seule, agit sur le fil gu'elle
attire pour Uenrouler sur Pensouple. — En théorie cette machine
parait réunir toutes les conditions désirées pour oblenir un tra-
vail et un rendement parfait de lencolleuse; en pratique -elle
aves qui militent en faveur

présente encore des inconvénients
de Pancien systéme & tambours libres découverts et actionnés
par la nappe de fils elle-méme. Les numéros fins tout d'abord,
sont impossibles & traiter sur une encolleuse fermdée; la chaleur
trop séche, trop coniinue en quelque sorte, qui se dégage & Vin-
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férieur de ces chambres fermdes lait sauter les fils, quand il sagit
de numéroes plus fins que le numéro Go m/m. La vitesse admise
¢l possiblepour numéros gros ou ordinaires devient impraticable
pour numcros fins; dés lors les avantages de’ production dispa=
raissent et les inconvénients résultant du séchage trop brusque

du fil, de 'enroulement des fils entre cux & 'intérieur de la cave
=y

de la consommation excessive de la colle subsistent lareement

et annihilent en partie les avantages que Uemploi de ce genre de

machines permettrait d’espérer. Les essais faits jusqu'a présent
n'ont pas ¢té absolument heureux, sauf peut-étre pour numéros
gros ; mais dans les conditions actuelles de industrie il est in=
dispensable qu'un lissage soil pourvu de machines propres i
traiter tous les numéros, avec une bonne production pratique et
de bonne qualité.

Encolleuse systéme Victor Schlumberger pour en-
coller tous les numeéros depuis la chaine 8
jusguw’aux chaines numeéros 200 n/m et au-dessus.

En terminant la partie concernant 'encollage dansla premiére

¢dition de notre « AIDE-MEMOIRE » nous dis

1} F LM

« Le jour ot une machine capable d’encoller des chaines no 1o
« & 120 el au~dessus sera créée, la machine A parer disparaitra de

tous les tissa

ss ¢l n’existera plus qu’a I'état de souvenir. »

Nous annoncions également nos études et nos recherches dans

cette voie en nous engageant & en publier les résultats @ ce n'est

pas & nous qu’il appartient de déclarersi la question a été résolue.

Convaineu toutefois de la possibilité de réussir Pencollage

des numéros fins, Uinventeur de cetle nouvelle disposition a
modifié ses machines de facon que le fil, en quittant le grand
tambour, a encore un parcours hibre de plus de trois métres sur

la table d'enverjure pour compléter le séchage, pour éire en=~

vergé, séparé et pour arriver ensuite au peigne de devant et aux

rouleaux d'appel.
Cette longueur de 3 métres de table denverjure détermindée §
la suite de nombreux essais a donné d'excellents résultats.
Les fils fins provenant de cotons (rés soyeux, il arrive (rés-
facilement dans les machines o les haguettes d’enve

jure sont
trop rapprochées entre elles, que les fls senchevitrent les uns

Dupont, — Tissacn, 7
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dans les aulres, 14 soie du coton formant boule et ils cassent par

paquels, rendant ainsi la marche impossible :

Lies organes de fa machine exigeaient un fonctionnement plus
délicat; nous avons' apporié & la friction, & la pression; aux
rouleaux d’appel des moditications importantes et les peignes
d'enverjure ont ¢1¢ faits & dentures (rés fines pour bien diviser
les fil
placée par un peigne excessivement fin, placé a la partie arriére

. La pl:lnn'hvlh' i trous des machines & paver, a é(é rem-

de 'encolleuse prés de ta bache & colle. Pour le devant de la
machine nous avons élabli un peigne ayant le méme rapport de
dents ; ce peigne extensible, 4 sections f{riangulaires, monté sur
cadre mobile, est muni de dents pouvant étre démontées et variées
de Hnesse suivant les articles & produire. Celte disposition per-
gularitdé

met d’obtenir avee n'imporie quel numéro de fil, une ¥
d’enroulement sur ensouple absolument rigourcuse.

Il est, en effet, indispensable pour les articles fins d’employer
des peignes trés fins afin de diviser les fils. La nappe étant
mince, les fils ne seraient pas sans cela soutenus et maintenus &
leur place par les voisins, et avee un peigne divisant les fils seu-
lement par méches, il se rassembleraient par parlies et se sépa-
reraient mal aux enverjures.

Les fils doivent marcher absolument droit sur la machine,
chacun & sa place, sans enchevétrement ni collage. Clest dans la
marche parfaitement rectiligne du fil gue réside la principale
condition de bonne marche de la chaine sur métiers. La table
d’enverjure étant établie 4 une longucur de 3 métres entre le
eylindre du compleur, et les rouleaux d’appel, comme nous I’a-

vons dit, la friction et la pression perfectionnées, on peut avec
» 3

ces machines, encoller sans autres modifications que les chan~
gemenls de peignes, de colle et de pignons, les numéros les
plus forts en chaine nos 8, 10 ou 14 el passer immédialemeng
aprés aux numéros 120 & 4o w/m gu au-dessus. En un mot, on
peat parcourir facilement dans la méme semaine, sans aucun
inconvénient, toute la gamme des comptes de numéros de fils
avee des productions de

17000 Métres pour IUMOTos gros

1hooo meélres id. moyens

t4ooo ids id. fins
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par journées de 11 heures de travail, en excellente qualité;
les chaines ainsi produites permetient d’obtenir aux métiers a
tisser 28 & Jo métres pour numeros 120 4 200 M. par journée de
10 heures 1/2 de travail et Ies aulres numéros en proportion.

" Nous avons maintenu sur celte encolleuse les » tambours Pun
de deux métres de diameire, Paulre de 1 m. 6.

Pour numéros surfins, ils sont chauffés a 1 kilo.

Pour numéros fins a 24 4 kilos
id. ordinaires 6 &4 8 id.
id. aTos § 4 10id. de pression.

La bache 4 colle est munie d’un avant cuiseur.

Ces machines permettent d’encoller également bien Ia laine et
1o soie,

M. Victor Schlumberger a obhtenu, en 1893, pour son encolleise,
le prix XXII de la Société industrielle de Muthouse, consistant en

une grande médaille d’honneur.

Encolleuses a tubulures et a cheminée d'air chaud.

Ce systéme, que nous ne cilons que pour mémoire, n’est gudre
employé que pour 'encollage de lalaine, et encore a-t-il été avan~
tageusement remplacé par les encolleuses & tambours pour ces
mémes produils.

La bache a colle munie d'un double~fond chauffe la colle au
bain-marie : les fils imprégnés de colle passent dans une grande
cheminée carrée de 8 & 1o melres de hauteur, munie de fenétres
& guillotine et 4 Pintérienr de laquelle une série de tuyaux de
vapeur entretiennent une chaleur réguliére et suffisante pour
sécher le fil. La nappe des fils fait de nombreux eircuits du haut
en bhas de cette cheminée et s’y trouve conduite au moyen de
rouleaux tendeurs jusqu’a lasortie qui s’effectue dans le bas prés
du rouleau du eompteur.

Le séchage est compléte a Uaide de ventilateurs et par le pas-
sage sur la {able d'enverjure. Cetle machine offre le grave in-

convénient de perdre une certaine longueur de nappe pour cha-
ue ]*:u-ii(u car la fin et le commencement servenl soil & amener

la nappe dans Ia cheminée par dessus chaque rouleau d’appel
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soit & rattacher la partie suivante. De plus, les inconvénients de

toutes les encolleuses fermées et & air chaud déerits ei-avant

subsislent, aussi ce systéme a-1-il 6t¢ abandonné peu & peu.

DU RENTRAGE

La chaine parée ou encollée est portée au rentrage, ot de
ouvricres spéciales appelées rentreuses sont chargées de la pas-
ser, til par fil, dans-les harnais et dans les peignes suivant les
dispositions qu’on leur aura préalablement remises et comme il
est expliqué dans le chapitee traitant du remettage et du lissage ;
nous ne reviendrons done pas sur cetle question.

L'ouvriére rentreuse sc place en face d'un chevalet de bois
sur lequel sont placés la chaine a rentrer et le harnais dans le-
quel elle doit étre rentrée.

Elle passe un crochet de forme aplatie appelé passetie, au
travers de chaque willet ou maille et le retire aprés qu’une aide
placée derriére le harnais a mis sur cette passetle le fil & ren-
sivement vite et les ouvridres

trer. Cette opération se fail exce
au bout d’un certain temps acquiérent une telle habitude qu’elles
peuvent facilement rentrer de 11 a 14 lames par journée de 11
heures de travail en articles ordinaires 70 portées.

Voici quelques données concernant la production au rentrage
et les prix de fagon payés pour les articles les plus courants : 7
Pour 11 heures de travail.

EBu 5oP, 55P et GoP — 4 harnais de 4 lames, soit 10 lames,

I“n 7{,1’-— 3 z,"_a harnais de 4 Iames, soit 1f; lames.

En 2P, 73P, 94P — 3 1/4 ou 3 harnais de 4 lames, soit 13
fames & 12 lames

En satin 820 — 2 1/2 harnais de D lames, soit 12 lames,

En satin 84P, 85, 89P — 2 1/2 harnais de 5 lames, soit
12 lames,

Fn articles 80P, 820, 84, 88P, go" — 3 harnais de 4 lames soit
12 lames.

En articles larges, faconnés, lnizes :

De g/8, 5

/0 474, 778, 64 — 1 harnais de 8 & 1o lames,
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En général on compte pour une bonne ouvriére une produc-
tion de 250 portées par jour Soit 10.000 fils rentrés.

Le prix de facon payé & P'ouvriére rentreuse est de :

1 fr. So par oo portées pour uni.

2 fr.  par 1oo portées pour fagonnés de 5 d 7 lames.

3 fr. par 100 portées pour faconnés de 8 & 15 lames.

La rentreuse partage sa paye avee son aide suivant conven-
tion cenire elles,

Ces prix s’entendent pour rentrage des fils au travers des lames
el du peigne. ‘

A Touvriére appondeuse on paye :

1 fr. par 100 portées appondues.

Il existe des machines & renirer et & appondre mécanique-
ment mais elles ne sont pas employées dans nos régions vu
leur peu de commodité et leur faible production.

Quand tous les fils sont rentrés dans le harnais, on les rentre
dans les dents du peigne 2 par 2 ou souvent 3 par 3 el méme
& par 4 suivant Particle. On ne met que deux fils en dent pour
les articles courants et ordinaires.

Celle opération a lieu comme la précédente au moyen d’'une
passette sur laguelle Paide place le fil, que retire ensuite 'ou-
vriére placée de I'autre ¢oté du peigne.

Toutes les opérations préliminaires se irouvent ainsi termi-
nées ol la chaine munie de son harnais et de son peigne es!

portée au tissage pour v étre montée sur le métier désigné.

XL.e rappondage ou appondage cst 'opération qui con-
siste & nouer les fils d’une nouvelle chaine & ecux d'une chaine
terminée sur le métier a tisser et que Pon apporte dans ce but a
Patelier des rappondeuses.

On laisse d’habitude un reste de fils qui dépasse Ie harnais et
quand les fils de la nouvelle chaine ont é1¢ appondus 4 ce res-
tant de DPancienne chaine, on tire Ia nappe au iravers du har-
nais et du peigne ct la nouvelle chaine se trouve ainsi rentrée
pluas rapidement.

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires



— Ilém

DU METIER A TISSER.

Nous venons de passer en revue les opérations. préparatoires
nécessaires pour faire une bonne chaine ; il nous reste a suivre
cette chaine sur le métier A tisser en indigquant quels sont les
points & observer pour la convertir en tissus de bonne qualité.
Nous supposons le lecteur placé en face du métier el au courant
des divers organes qui le composent ; nous nw'entrons donce pas
dans la description détaillée du métier en lui-méme et nous
nous borneus a donner les indieaiions indispensables pour le

réglage de celui-ci dans ses partics essentielles.

Montage de la chaine. — Le monteur de chaines va pren-
dre au renirage la chaine qui lui est désignée et qui se trouve
rentrée dans le peigne el dans le harnais voulus.

It place Pensouple munie de son équipage, dans les supports
i cet effet & Parriére du métier. 11 déroule un peu "en-

dispos
souple et place le peigne dans la rainure du battant dont il fixe
ensuite le chapeau. Il suspend provisoirement le harnais au
milieu du métier, au moyen de deux lattes en bois passées de
chaque coté sous les baguelles supérieures des lames et qui
reposent & un bout sur le chapesuw du battant et & Pautre bout
sur le porte-fl du métier.

Ceel fait, 1l tire la chaine d’environ 25 centimétres vers la
poitriniére et la maintient dans cette position en mettantune corde
du frein sur 'ensouple, puis noue la chaine bien cgalement
sur une baguelle relice par les ficelles au rouleau régulateur,
Les lames s’attachent ensuite aux ficelles des lanidéres de la
fringle porte-galets tixée sur le cintre du meétier. Les lames de
devant sont relites par leurs baguetlles supérieures au petit
galetl, celles de derricre le sont de la méme maniére au grand
galet,

On enléve ensuile les deux lallessur lesquelles elles reposaient
et on procéde & leur attache par le has en les reliant par leurs
baguettes inférieares aux marchelles en bois fixées sur les
marches que les excentriques font mouvoir. On fait ensuite tour=

ner le roulean régulateur jusqu'a ce que les baguettes d'attache
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afent dépassé la poitriniére, on charge les freins et la chaine
ier.

élant ainsi montée on passe au réglage du mé

Avant de parier du réglage, il est utile de rappeler que les
métiers & tisser se distinguent en méliers droits et en métiers
gauche, — Quand on se place devant la poitriniére, le métier
droif est celut dont les poulies sont & droite, ¢loignées du bitis,
et dont le col du vilebrequin est long. — Le métier gauche est
celui dont les poulies sont a gauche, rapprochées du batis et
dont le col du vilebrequin est court. — L'ouvrier, auquel d’ha~
bitude on confie deux métiers, se place entre un métier droit
et un métier gauche, tournés de maniére que leurs poitriniéres
elles de

se trouvent Pune en face de Vautre et distantes ent
soixanle A soixante-dix centiméires. .
On emploie toujours une seule poulie sur la transmission pour

s de

commander deux métiers, les courroies sont done dispose
maniére & ne pas se superposer pendant Ia marche, aussi la
poulie de la transmission est-elle un peu plus large que le
double d’une paire de poulies de métier (poulie fixe et poulie
folle). Cette disposition exige que Pun des arbres & vilebrequin
soit plus long que Pautre (métier droit) dun peu plus que la
largeur d’une paire de poulies, afin davoir ses poulies extérieu-
rement & celles de Pautre métier {métier ganche).

Les colonues avee les supports de (ransmission se trouvent
entre les ensouples afin qu'elles ne génent pas Vouvrier ef que

gale~

les courroies qui viennent des poulies motrices soient ¢
ment hors de sa portée. Les courroies pour une paire de métiers
sont & hrins parvalléles pour l'un des métiers et croisés pour
Pautre ; on ne fail jamais marcher la courroie de toute sa lar-
geur sur fa poulie lixe pendant que le métier marche ; on laisse
d’habitude le quart de sa largeur sur la poulie folle,
Les vitesses les plus courantes lorsqu’on a affaive & des métiers
solides et en hon état, sont de :
200 & 220 coups de hattant par minute pour articles 3/4 unis,
tels que cretonnes, calicots, madapolams, ete:
170 & 200 coups i la minute, pour faconnés 3/4, de i 4 ¢ lames
en filés ordinaires, tissés avec raticres.
120 & 160 coups & la minute pour fagonnés faits avee mécani-
ques Jacquard,
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On. arrive méme dans eertains lissages & une vi=

tesse de 2oo coups avee des mécaniques Jacquard
perfectionndées.

1b0 & 170 tours & In minule pour métiers larges unis

!

tho & 1ho coups & la minute pour métiers larges fagonnds,

130 4140 — -— — unis,
1zo 4 130 — - o —
1ho & 1ho — — articles fins, tels que jaconus,

organdis, mousselines, ete.
130 & 4o coups & la minute pour articles trés fins facon-
neés.
1do & 1tho — — e —_— el &
plusieurs chaines.
On ralentira ces vilesses pour les arvticles chaine et trame laine
ou soile, ou mi-laine el mi-soie,
Les articles surfins, tels que organdis ou mousselines chaine
ne 200, trame n" Joo, sont tissés mécaniquement i des vilesses
de 100 & 120 coups & la minute.

Réglage des Lames ou Harnais. — Le jen des lames
doit étre réglé de telle sorte que celles de devant descendent
quand la navelte part du cdte des poulies.

Les foules doivent étre réguliéres, Pune aussi haute que 'au-
tre, les lames de niveau et les fils bien nets, afin que la naveite
puisse passer franchement et qu'elic ne baloile pas en entrant
dans les boites. Quand un pas est plus grand que autre, on a
une toile pairée en trame, délaut trés apparent dans les tissus
légers tels que mousselines, organdis, ele.

Pour tisser & pas ouvert, il faut que la foule ne soit pas encore
fermée quand le peigne arrive, afin que la duite se loge libre-
ment. On obtient de cette facon des toiles pairées en chaine, et
jamais le tissu n’est aussi couvert et d’aussi belle apparence
que lorsqu’on tisse & pas fermé.

Dans le pas fermé, la foule est en avance sur le coup de hat-
tant; il arrive alors que quand la naveite est passée et que le
peigne vient frapper la duite, les lames commencent déja leur

mouvement pour autre foule, et dés lors il v a une légére croi=
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sure des fils qui enferme la duite. Le peigne en venant frapper
contre fe tissu pour meltre Ia duite a4 sa place est obligé de la
faire passer entre celle croisure, ¢c qui égalise et répartit conve-
nablement les fils de chaine en produisant un tissu i grain en
reliel et bien couverl, chose trés avantageuse, surtout pour les
tissus légers.

Trame dans un pas onvert et fermé.

Nous croyons intéressanl d'entrer dans quelques détails sur
les différents effets produits par cette avance ou ce retard de
1a foule ; 1l sera facile alors de réglerle métier suivant le résultat
A obtenir.

Si Pon considére un fil de trame dans une étoffe tissée & pas
ouvert, et que Von fasse une section transvervale dans la toile
suivant ce fil, les fils de chaine au moment ot la trame est
chassée, seront en a, «, a’, ete {fig. 27), et en by &7, 4", ete., ot

Ia trame resiern [J:ll‘[’:li!t‘mt‘.nl lendue en e.

2

¥ 7 "
a & a a
@ @ @ @ @ @
L — S— ® C
@ @ @ Q, @ @
b - -1 b

Figure 27,

Dans le pas fermé, au contraire, les fils de chaine w, o', @’
(fig. 28) sont en bas, et ceux b, &', 4" en haut, les Inmes étant
croisées au moment ot la trame est chassée.

La trame est dans ce cas contournée autour des fils de chaine
et est apparente.

b "b‘ B B
¢ , \ //k[\)/q c
& a’ g a”
Figure 28

Effet des Pas.

Dans le premier ecas, la chaine contourne la trame; dans le

7
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second, la {rame contourne la chaine. Dans une étoffe tissée 4
pas ouvert, la chaine est apparente, elle est pairée; la méme
étoffe tissée 4 pas fermé présente Peffet contrairve, c’est-d-dire
gque la trame prend le dessus, sépare les fls de chaine et les
dépaire.

Une pidee en chaine coton el trame laine, tissée & pas fermé

ressortir la Inine et ressemblera i an tissu pure laine ; &
pas ouvert, au contraire, le coton sera trés apparent. Un tissu
de laine, & pas ouver(, sera rude, & grain carré ; tandis qu'a pas
fermé il sera plus feutrd ; la trame passant difficilement entre les
fils de chaine se feulre, la picee est plus moelleuse et le toucher
rude de la chaine est vemplacé par celui plus doux de In trame.

Les chaines laine manquent d’une force suffisante pour sup-
porter Peffort du frottement de la trame quand les lisses sont
fermées; les fils de chaine n’étant pas parfaitement ronds, 'ef-
fort de la trame sur les grosseurs est assez grand pour occas=

sionner de fréquentes ruptures ; aussi la laine qui demanderait
a &tre tissée & pas trés fermé ne peul pas Pétre aussi facilement
que le lin ou le coton.

Pour certains tissus de coton,on demandequ’ils soient propres,
bien garnis et non pairés; il faudrait done les travailler & pas
fermés mais on n’arriverait pas, malgré toute la fension qu’on
donnerait & la chaine, & mettre le nombre de fils voulus au 1/4
de pouce. De plus les chaines tissées & pas fermé souffriraient
trop, il y aurait beaucoup de casses par suite des boulons et

des grosseurs qu’elles renferment. Les toiles de lin, devant avoir
un grain serré, la trame paraissant autant que la chaine, daivent
ttre tissées & pas fermé ; mais comme dans le cas précédent, la
chaine présente des grosseurs et des boutons.

Il ne faut done pas indistinctement appliquer le pas fermé a
toutes les étolfes, mais il faut en modifier 'ouverture non seule-
ment suivant la nature du tissu, mais encore suivant la nature
des chaines.

Position de  Ensouple.

La position du rouleau d’ensouple a une grande influence sur

la nature des produits d'un métier ; considérons (fig. 29) le cas
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ot la poitriniére a, les lisses &, &' et Pensouple ¢ ou le porte-fil
vihrateur o sont sur une méme ligne,

o

ot
A
§
\
1
1

oz = mmmms

a

Figure 3o.

Fig. 2g

Dans le croisement des fils, les
deux parties de la chaine, celle du
bas ou celle du haut auront une
tension égale. Dans ce cas en tis=
sant & pasouvert ou & pas fermé, les effets précédents se produiront.

Si, au contraire {fig. 30), on éléve le porte-fil vibrateur d, les
lames élant croisées, les fils de chaine auront les directions
g hietglkl.
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La ligne g & ¢ &tant plus court que celle g k& 4, tes fils de chaine
en £ seront moins tendus que ceux en A.

Pas ouvert. — Dans ce cas, si nous faisons une seclion
suivant le fil de trame (fig. 31), les fils de chaine a, &, a” sont

moins
» at i iy e inling

que les
tils &4

Figure 31. by ces
derniers fils 4, &, &7, par leur tension, pousseront les fils de
trame de la ligne & vers o et les contourneront d’une maniére
analogueau pas fermé.

Pas fermé. — Le pas fermé est exagéré par la position plon-

geante des lames ; carles fils ¢ (fig. 32) é¢tant fortement ten-

dus, obligeront les fils
de trame & conlourner

encore plus ceux de

chaine que dans le pus

fermé .\;E]n[slf'.

Figure 3a.

L'effet"des lames plongeantes est done le méme que celui du
pas fermé, mais plus sensible, car la chaine &, peu tendue, se
contourne autour des fils de trame. Si 'on fait une section sui-
rant la longueur de la piéce, on aura :

Pas (murfr!,[lrz.}mn‘g;:i;
droties. E

. 35

droites.

e

Pas fermé, Janwc%f'

1

T

Pas fermé, lmm’s(;‘%‘

plongeantes. |

Fig.
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Dans les deux premiers cas, la trame oblige la chaine a se
contourner, dans les deux derniers, la chaine oblige la trame &
se confourner, dans le deuxiéme et le quatriéme cas, les effets
soni un peun changés par Pexeés de contournement de la trame
et de Ia chaine.

Chasse-Wavette. — Le mouvement du chasse-navelte
différe suivant les mdétiers ; ceux dits a4 fouels verticaux ou
dans le battant el ceux a fouets horizentaux. Le réglage du coup
de taquet ou chasse-navette est du reste le méme pour tous les
genres de métiers. Le moindre obstacle peut en empécher le

I

fonctionnement régulier, il faut que la navette ne parte pas trop

tat, ear elle pénétrerait dans la foule alors que celle-ci n’est pas
ouverte et briserait les fils sur une grande largeur. Quand, au
contraire, la navelte part trop tard, elle péncéire dans une foule
se fermant rapidement et il en résulte un frottement qui en re-
tarde le passage. Ce frottement ne fait que s’accentuer par suite

de la fermeture de la foule et finalement la navette s’y trouve
prise et frappée par le peigne qui vient serrer la duite ; les fils
supérieurs formant ln foule sont alors cassés sur toute la largeur
de la piéce ce qui produit un grave défaut dans le tissu;: lou-
veier quelquhabile qu’il puisse étre n’arrivant pas a renouer
les fils sans qu'il en reste des traces dans la piéce.

L.a navette doil étre chassée avee la force sirictemenl néees-
saire pour accomplir sa course; si le coup du taquet esl trop
faible, Ia navette sera retardée ou arrétée en route par le moin-
dre obstacle et si le coup du taquet est trop fori, Ia naveile
agrandit trop rapidement le trou du taguet, se détériore, finit
par adhérer an taguet et est alors également retardée dans sa
marche, prise par In foule et fait casser des fils; quand il se
produit trop de choc a Parrét de la navelle, la trame se brise
également. Il y a de plus, une usure rapide de la navetle et du
taquet. Pour éviter ces deux défauts, il faudrait que le lancé
de la navette ettt Heu au moment ot les vilebrequins sont & Pex~
trémité de Teur course horizontale.

Cette régle est d’une application presque impossible en prati=

que car quelque rapide que soit la succession des deux mouve-

ments, les vilebrequins ne restent pas stationairves pour attendre
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le passage de la navette. 11 faut done que celle-ci soit en avance

ou en retard suivantles cas sur Pouverture compléte de la foule.
[l'y aavaniage en général & lui donner du retard ; ¢’est pour-
quoi on régle la position de excentrique de maniére & co qu'il
n'agisse sur le chasse~navette qu'au moment o1 le vilebrequin a
dépassé un peu le peint le plus bas de sa course.

Pour les métiers marvchant & grande vitesse, par suite du peu
de différence qui existe entre les vitesses de [n navelte et du bat-
tant, il faut donner de 'avance a la navette, ce que Uon ohtien-
dra eu faisant agir le mentonnet un peu plus tot sur le galel ou
en tournant vers Uintérieur du métier la partie supérieure du
manchon d’embrayage de 'excentrique.

Si au conlrairve, on veut faire retarder la navette, on y arrive
dans les métiers i fouels horizontaux par execmple, en faisant
frapper le galet par le mentonnet un peu plus tard, ou bien en
tournant vers Pextérteur du metier

a parlie supérieure du man-
chon du fouet.

Le mentonnet doit agir de toute sa longueur sur le galet et en
son milien, Pour augmenter la force du canp, on rapproche I'ex-
centrique de Paxe de Parbre du fouet et pour en diminuer la vio-
lence, en Pen éloigne. Quand le mentonnet estusé ou que le bou-
lon de ce mentonnet est desserré, on obtientun mauvais lance.

La naveite en arrivant dans la boite de chasse doit ¥
entrer facilement, ¢’est pourquoi  les joues de chasse sond

e

un peu plus ceartées a Pentrée de la boite qu’a Pautre ex-
trémile.

[I ne faut pas donner (rop de jeu, car la navette en repartant
peut fouelter et sauter hors de la foule. Le saut de la navetie
provient aussi du mauvais état du taquet, qui alors la fait
dévier de sa course ; il en est de méme lorsque le peigne
est flroit et qu'il laisse des vides vers les boites a4 navettes.
Ces vides doivent, dans ce cas, élre remplis avee des parties
on place bien & fleur avee le

coupées d’un peigne usé que |
peigne.
Les autres causes du saut de la navetie sont les suivantes :
Une foule qui n’est pas {ranche.
Des mailles trop longues qui permetleni aux fils de se mettre

en travers de la foule.
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Trop d’avance ou de retard pour le mouvement  de la
navelie.

Des templets placés trop haut.

Des fils de chaines cassés et entrelaceés soit dans les hap-
nais, soit entre les harnais et le peigne, soit derriére les
haguettes.

Une navette trop usée & ¢dtés arrondis,

Un peigne mal fixé,

Un battant mal réglé, qui n’est pas droit ou pas 4 flear avee
la plague de la boite de chasse.

Un autre point important & observer, c’est que la navelte ait
assez de force pour repousser, lors de son entrée dans la
boite de chasse, la languette contre laquelle elle vient
appuyer. ’

Nous compiéterons cette partie en donnant quelques indica=
tions sur la disposition et le tracé des excentriques destinés a
pl‘ndlIiT‘t-‘, Ie mouvement des lames pour le tissage des différentes
armures fondamentales.

Mouvement des lames. — Tracé des excentrigues.

On sait qu'a chaque coup de battant, cest-a=dire & chaque
tour de Parbre & \-’ifl‘lil‘l?t[l_lif]_, Ia navette doit étre lancée d'une
extrémité de la chasse & Paulre, el une on plusieurs lames doivent
monter ; la navette se trouvant au premier tour, & droite par
exemple, se trouvera au second tour A gauche; les excen-
triques qui font mouvoir les fouets qui chassent la navette,

ne devront donc agir que tous les deux tours de Parbre a vilebre-

quin, ou en d’autres termes, Parbre sur lequel ils sont montés
devra avoir une vitesse moitié moindre de celle de Parbre 4 vie
lebrequin.

Dans un métier produisant le tissu le plus ¢lémentaire, o est-
A~dire Puni, et dont nous pouvons supposer les fils de chaine
rentrés dans deux lames seulement, pour simplifier le raisonne-
ment, on a également deux excentrigues faisant mouveir cha=-
cun une lame; or, & chague coup de hattant, une seule des deux
fames doit lever, ou encore chaque lame doit lever tous les
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deux coups de battant, les excentrigues qui provoquent le mou-
vement des lames pourront done étre montés pour le mouve-
ment de P'uni sur le méme arbre que les excentriques de
fouet, qui fait un demi-tour pour un tour de Varhre & vilebre-
quin.

On voit de suile, par ce qui précéde, que pour tout aulre tissu
gui comporie au rapport en trame plus de deux duites, c’est-
d-dire qui nécessite plus de deux lames, chaque lame étant com~
mandée par un excentrique, Pexcentrique ne devra faire qu'un
seul tour pendant Vinsertion de latotalité des duites composant
le rapport; s'il y a3 lames et 3 duites, chagque lame devant
fever toutes les 3 duites, arbre des excentriques des lames ne
fera qu'un 1/3 de tour pour i de Parbre a vilebrequin, s’il y a
cing lames et cing duites, il ne fera qu’un cinquiéme de
tour, etc., cte.; les excentriques des lames ne peuvent done
plus élre montés sur le méme arbre que les excentriques de
fouet qui doit toujours faire un 1/2 tour pour 1 de Parbre & vile-

brequin.

Lemploi des excentriques pour la levée des lames n'est
guére appliqué que pour les armures fondamentales régu-
i

licres qui ne  dépassent pas un nombre de 5 lames; au

deld, on emploie les mouvements désignés sous le nom de
mécanigues d'armares, ou plus généralement de ratidres et
dont les combinaisons différentes sonl i{rés nombreuses et des

plus variées.

Avee les ratidéres on peut tisser des articles comportant jusqu’a
Jo lames : passé ce nombre, Pemploi de la mécanique Jacquart
devient indispensable.

Nous allons examiner succinctement Ia forme et la disposijion
des excentriques pour le tissage des diverses armures fonda-
mentales,

Mouvement duani (fig. 37). — 4 lames, dont deux lames A
(r et =), contenant tous les fils pairs, el deux lames B (3 et 4),
contenant tous les lils impairs (remettage amalgamé).

En pratique, il faut 1/2 tour de Parbre a vibrequin pour le
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passage de la navelte, ef comme pendant Ie tour entier du méme

arbre, il doit ne se produire que la montée des lames ou 'ou=

Figure 37.

rerture de la foule et le passage de la navette, il reste done
Pautre 1/2 tour pour le mouvement des lames.

1/2 tour de Varbre & vilebrequin correspond & 1/4 de tour de
I'arbre & excentrique. On aura done :

1/2 tour de arbre a vilebrequin = 1 /4 tour de 'arbre &

excentrique. Passage de la naveltte.
14 {our

=1 /4 tour de Parbred

1/2 tour de Parbre & vilebrequin =
excentrique. Montée des lames A,
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/2 tour de arbre & vilebreguin == 1 /4 tour de Parbre &

excentrigque. Passage de la navette.
28 four . N . . N .
i/2 tourde Parbre avilebrequin == 1/4 tour de Parbre &

excentrique. Montée des lames B.

Théoriquement, nous ne parlons que de la montée des lames;
la disposition de la figure 37, montre clairement que le méme
mouvement gui produit la montée d'une paire de lames, pro-
duit en méme temps U'abaissement des deux autres; chacune se

meut d'une quantité égale a fa demi-foule.

Pendant le passage de la navelle, les lames doivent rester
immobiles, cette période comprend done un temps d'arrét ou une
partie concentrique de 'excentrigue.

Actuellement, nous avons lous les é¢léments voulus pour le
fracé de cet organe :

On trace deux circonférences avee deux rayvons dont la diffé-
rence est égale & la course de Pexcentrique. La course dépend
cvidemment de la foule ou de Pouverture & donner aux Iames,
et variera suivant les positions respectives du centre d'oscillation
des contre-marches € et €, des galets ) et D" et des points d’at-
tache des trvingles B et B on Ia déterminera facilement par
une ¢pure. Divisant ees deux circonférences en quatre p:u’l.;«‘h'
égales par deux diamélves perpendiculaires, deux quarts dia-
métralement opposés des deux  circonférences représenteront
les deux lemps arrét de Pexcentrique pour le passage de la
navette ; il suftit maintenant de relier ces deux arcs de cercle
par une courbe convenable, cetle eourbe dépend du mouvement
gque Pon voudra imprimer aux lames ; si 'on veut les faire mou-
voir d'un mouvement uniforme, on divisera le quart de la eir-

conférence en un certain nombre de parties ¢gales, 8 par exem=

ple, et la différence entre les deux rayons ou la course en un
méme nombre de parvties égales; on ménera des rayons par les

premiers points de divisions; I'intersection des rayons et de circon=

férences de méme rang détermine des points dont la réunion
forme la courbe cherchée.

H est préférahle cependant d’avoir pour ces deux périodes un
mouvement des lames aniformément accéléré d’abard jusqu
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milien de la course, puis uniformément retardé jusqu’a la fin.

Excentrique de Vuni. — Course : b5 mill* Cechangement n’entrai=
Temps d’arrét : 1/4, — Grand rayon 116 mill*

ne d'auvtre modification
dans le tracé de excen-—
trique, que la suivante :
au liew de diviser la course
en parties égales, on la
li]\'ih‘(' O I‘“]'li(‘ﬁ('l'UiHH:_{TI-—
tes jusqu’au milicu, et dé-
croissantes ensuite {hg.
38). Un des moyens les
plus  simples pour faire
cetle division consiste &
déervire un demi cercle sur

la course prise comme

. diamétre ; on  divise ee
i lemi-cercle en aul: \
[ demi-cercle en antant de

T 1

Echelle: s . . .
i / parties ¢gales qu'on a di-

M orpire 3R . .

Figure 38. visé le quart de la cip-

conférence correspondant au mouvement des lames; par les

poeints de division de la circonférence, on abaisse des perpen~
diculaires sur le diamétee {mené dans le rayon prolongé), qui
se trouve ainsi partagé dans les conditions voulues. Clest par
ces points de division qu'on tracera les circonférences dont
la rencontre avee les rayons déterminera  les points de la
courbe.

Le métier étant au repos, il faut que les lames soient bien de
niveau; que les attaches des laniéres soient bien partagées de
chaque coté de as

> ¥ ode la tringle porte-galets, et qu’il y ait un
léger jeu entre les excentriques el les galets des marches;
les ficelles d’attaches ne doivent par conséquent, pas dtre trop
tendues.

Comme les lames de derriére sont plus éloignées que celles
de devant, elles doivent lever davantage afin de in'mhliw 1a
méme ouverture de foule que celles de devant ; ¢’est pour cetle

raison que les petites poulies sur lesquelles sont fixées les atta-
ches des lames de derviére sont d’un dinmétre un peu plus grand

gque celles des lames de devant.
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Mouvement de croisé, 4 marches. — Larmure du
croisé ordinaire, 4 lames {fig. 7), monire que'chaque lame doit
étre levée pendant le passage de deux duites consécutives et
rester immobile pendant le passage de deux autres. Les quatre
fames levant & la suite les unes des autres et indépendamment,
il faut un excentrique pour chacune; ces exeentriques seront
semblibles puisqu’ils doivent chacun faire lever la lame deux

fois et la Iaisser immobhile deux fois:

A la 1 duite ils feront lever la 1 et la 2° lame.

ne - 2 ot fa 3o —
3¢ . et lagy  —
4e — he et la 1re —

Cormme il Yy a quatre duites au rapport, "arbre & n,\:('enlr'iqus‘s

ne fait que 1/4 de tour pour un tour de arbre a vilebhrequin,

comme nous Pavons dit ci-dessus.
Déterminons maintenant les divisions de excentrique.

Daprés ce que nous avons dit ci-dessus, il faut pour le pas-

ve de la navette, 1/2 tour de Parbre & vilebrequin, soit 1/8 de

sag

tour de Pexcentrique ; les périodes de mouvement se partage-
ront ainsi que le montre le tablean ci-dessous qui en fait micux

saisir Pensemble qu'une longue explication,

o e .. | Passage de la navette : 1/8 tour
1™ duite. — Lame levie ) o - ), A o0
{ Passage de la navelte : 1/8 tour S Temps d'arrét @ 3/8
o ) . § Mouvement des lames ; 1/8 tonr
2 duite. — Lame levée § R o
© Passage de la navelle : §/S tour
. Mouvement des lames @ §/8 tour
1" duite. — Lame en fond ‘, " rappdt « 7R
{ Passage de la navette : 1/S tour | Temps d'arrét + 8/8
{ Mouvement des lames : 1/8 tonr S

2° duile.— Lame en fond ;

/3 Lour

Total ; 1 tour

lames

Mouvement des

L'ensemble du rapport exigeant 4/8 de tour pour le passage
de la navette (4 fois), il reste 4/8 pour le mouvement des lames ;
comme il doit y avoir 4 mouvements, chacun aura également
1‘}"’8 de tour.

Enfin, chaque lame devra rester immobile pendant 3

8 de

tour pour le passage de deux duifes, c’est-d~dire que Pexcen-

trique aura deux temps d’arrét de 3/8 diamétralement opposés.

,\[ll'{“‘-{ i:l I'[')fl\‘h']lf'fin!"& I!l"[i!i”("l‘ 1}“(' nous avons II(H‘#TI["Q‘ (Il‘ f‘l‘,\"—
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centeigwe de Puni, celle-¢i ne présentera pas de difficultés, elle
se fera de la méme maniére.

Lxcentrique du croisé. — Course: 40 mill* Les excentriques
- N . U . 95 ' , . . .

Arrel @ 3/8. — Grand rayon: 23 » étant répartis régulic-

! rement autour de Par-

bre, les temps d’arrét
se croiseront de 1/8;
en effet, on a 4 par-
ties de 3/8 sur la méme
circonférence, soit 12,8
ou 4/8 de plus que la
circonférence enliére,
si on les placait 'une
a la suite de Pautre;
chacune d’'elles sera
done reculée de 1/8;
1l est nécessaire d’ail-
leurs  qu’il en  soit
ainsi, puisque deux la-
E;Z‘JI éﬂt’? 1 Ill('h"SEHli en fond sim 111:
tanément pour le pas-
Figure 3y. sage d'une duite, et
que ce passage correspond 4 1/8 de tour.
La disposition des marches est & peu prés la méme que pour
Puni; mais les lames sont relices d’une facon différente : In

e Pest avee 1a 39 la 2 avee la 4%, les fils étant ventrés d’aprés
le remettage suivi. L'examen de Parmure monire en effet que
quand la premicre lame est levée, la troisicme est haissée, ef
réciproquement; de méme quand la deuxiéme est levée, la
quatrieme est baissée. Aussi est-il néeessaire que la tige de sus-
pension de chaque paire de lames soit indépendante de Pautre
on a donc deux balanciers D (fig. 4o) sur lesquels sont montés
les petits galets auxquels sont fixés les cuirs d’attache des la-
mes. La position des cxcentriques ne permeltant pas que les
quatre lames puissent élre de niveau, quand le métier est au re-

pos les balanciers sont maintenus releves pendant le travail

5014 par un excentrique, soit par un j)l‘-lil, arbre coudé I

5 les
lames sout ainsi lendues ot les excentriques en conlact avee
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les galets des marches. Quand, pour rentrer un fil de chaine
cassé, on veult metire les lames de niveau, on abaisse les ba-

Mouvement de croisé & marches

Figure 4o.

. ) . L0 . ;
laneciers, au moyen d'une poignée P qui rabat le vilehrequii oy
‘4‘ | 0 Yo SO T T LM “ 13 o ap . ¥ oy 1 A 4
fait tourner Pexcentrique ; les i‘lill‘l.‘t- st trouvenl ainsi dégagées;
Dans un grand nombre de métiers on trouve un autre mou-
vement de croisé qui différe surtout du précédent en ce que les
excentriques sont disposés en dehors du batis, ce qui en rend le
démontage el le remplacement plus facile quand on veut chan-
ger armure produite ; chaque marvche est reliée par une {ringle

a un levier monié sur un petit arbre mobile dans up support
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fixe sur le cintre du métier. Chaque levier est terminé parun
secleur auguel est fixé le cuir dattache de lames. Les excen-
triques sont les mémes que dans la disposition précédente il vy o
evidemment autant de petits arbres munis de leviers que de lames
ou d'excentriques. Comme Vaction des exeentrigques se fait sentir
sur les lamespar le haut & Pinverse de la disposition précédente ;
celle~ci sontrelices parle bas, la 1 avec la 3¢, etla 22 avec la 4oy

elles sont libérées par une pédale pour leur mise de niveau.,

Mouvementpour sergé de 3 par latrame. —L'armure
de ce sergé (fig. ) monire que chaque lame doit rester levée pen-
dant un passage de navette et en fond pendant deux passages.

Liarbre a excentriques devra faire un tour pour trois de Parbre
i vilebrequin, soit 1/3 de tour par tour de Parbre a vilebrequin.

Draprés ce qui précéde :

La lame doit étre levée pendant 1/2 de tour de Parbre & vile-

brequin, soit 1/6 de tour de Pexcentrigue.

La lame doit étre en fond pendant 1/2 de tour de Parbre i
vilebrequin, soit 3/6 de tour de Pexcentrique, il reste done un 1,/6

pour la descente et 1/6 pour la montée.

Mouvement pour sergé de 3 par la trame. Ce  mouvement est

monté de la méme ma-
niére que celui de qua-
tre marches: seulement
le pignon de commande
de Iarbre & excentri-
que est différent puis-
que celui-ei doit faire 3
tours au ticu de 4 3 en
outre le mode de sus-
pension des lamesn'est

plus le ménie, puisque

: .
les lames sont indépen-

dantes T'une de autre
ét doiventagir chacune
isolément. On  fixe 3

chaque lame un ressort
5

A boudins {appelé tive-
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Fanies) ou ew caouichoue attaché d'une part soit & une traverse
en bois, soit au plancher et qui raméne la lame & sa position
aprés que Uexcentrique a agi (Hg. 41).

Mouvement pour sergé de 3 par la

T chaine. -— L’armure de ce serwé (lig. 42) différe
. de la précédente en ce que chague lame doit rester
i levée pendant deux passages de navette, et en fond
Fj-?f’;lll't‘ 4o, [)va:{nt un  passage. Le 1“1[)[!(;1'1 des vitesses de
Mouvement pour serge de 3 par la chaine. Parbre a ‘.’iil'])l't‘({uin

sera de 1 a4 3 comme
pour le mouvement
]')r‘{'(‘c"dc.lll ;o les  divi-
sions de excentrique
seront aussi de 6, dont
3/6 pour le temps d’ar-
rét (grand rayon de
Pexcentrique, lame le=

vée), 1/6 pour Ia des-
cente de la lame, 1/6
pour le temps d’arrét

(petit rayon de l'excen-
trique, lame en fond)
et 1/6 pour la montée
de lame (fg. 43).
Cette armure peut

Fignre 43.

aussi élre comparée i
celle du croisé, en ob-
servanl que le rapport des duites n'est que de 3 au Heu de §;
on arrive au méme résultat que ci-dessus,

Comme deux lames sont levées simultanément pour le passage
d'une duite, les temps d’arrét se croisent de 1/6, :

Mouvement pour sergé de 5. — I/armure de ce sergé
indique (fig. 8) que chaque lame doit rester en fond pemf:mtﬂ
passages de navettes el levée pendant un passage. Le rapport
en trame ¢tant de 5 duites, 'arbre & excentrigues fera 1 tour

pour & de arbre & vilehrequin, ouw /5 pour 1
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Mowvemenl pour sergé de 5. Comme privcé-
demment, le temps
pendant lequel une
lame doit rester le~
vée est égal & 1/2
tour de vilebreguin,

ou /1o de tour

d'excentrique ;. le
temps pendant le-

quel elle devra res-

ter en fond, ¢est=i-
dire pendant quatre

IHIHS.’%'_;‘(‘.S de navel-

tes sera 3 1/2 tours

wure 44. de vilebrequin, soit
7/10 de tour de I'arbre a excentriques (quatre mouvements de
fouets et trois mouvements de lames) ; il reste alors 1/10 pour la
montée et 1/10 pour la descente (fig. 44).

La construction de cet excentrique ne différe pas de celle des
autres, sculement pour le mouvement des lames, on relie géné-
ralement les deux points extrémes des temps d’arrét par une
ligne droite en arrondissant les angles. Chaque lame est atta-
chée séparément comme pour le mouvement précédent et rap-

pelée par un ressort fixé au plancher.

Mouvement d'uni sur arbre du mouvement de
croisé. — Daprés ce que nous venons d'exposer, les différents
mouvements pour armures autres que celle de 'ani ne peuvent
pas &tre montés sur le méme arbre que les excentriques de
fouet, ce qui mnécessite toujours un temps assez long pour le
montage de 'un ou de autre mouvement.

Pour éviter cette perte de tem ps, on monte géneralement sur

P'arbre du mouvement de croisé un second systéme d'excentri-
ques dont on se sert a volonté, et qui permet de isser Varmure

unie. Quant on veut employer 'un ou Iautre systéme d'excen-

trique, on n'x qu'a faire glisser sur Parbre de maniére & Ie met-

tre en contact avee les galets des marches, le systéme dont on
a besoin.
Dupont, — Tissacr. 8
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Mouwvement dani sur [farbre du mouyement Larhre des excern-
de croise.

triques  ordinaires
] d'uni fait 1 /2 tour
‘ pour 1 de Parbre &

vilehreguin, tandis
que celui du croisé
ne fait que 1/4 de
tour; le temps d’ar-
rét d'un excentrique
d'uni étant de 1/4
tour comme nous

I’avons vu, si on

veutl le monter sur
Parbre du mouve-

ment du eroisé. il

devra étre deux fois
Figure 45. moindre, ¢

2t = fi-

dirve 1/8, pour correspondre encore 2 1/2 tour de vilebrequin § les

mouvements de montée et de descente seront aussi respective-
ment de 1/8 : soit ensemble 4/8, de sorte qu'il faudra deux ex-
ceniriques sur une méme circonférence, on aura done un sys-
téme composé de deux excentriques doubles pour gquatre tours
du vilebrequin ou pour 4 duites. La construction est du reste
h oludice,

semblable & celle de excentrique que nous avons dgj
et la suspension des lames est la méme que pour le métier d’uni
(fig. 45).

Arrét. — Cest sur Pextrémité de la languette qu'appuie le
levier fixé & la tringle d’arrét ; cette languette élant repoussée
par la navette, reléve la patte de la tringle d’arrét qui peut alors
passer librement au-dessus de P'encoche du support d’arrét appelé
aussi boiie a caontchone.

Dés que la navette cesse d’agir sur la languetie, la tringle est
sollicitée vers le bas par un ressort & boudin fixé aux épées.

Lorsque la navette n’arrive pas dans une des boites ou qu’elle
teste prise dans la foule, les leviers n'étant plus repoussés par la
pression de la navetle, ne relévent pas les pattes qui viennent

s'encocher dans les sapports d’arrdts et empéchent ainsi le bat~
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tant d"avancer. Il faut que Pencochement se [asse bien, sans
quoi il arriverait souvent que lors d'une enfermare par la grande
lension des fils en ect endroit, il y et rupture d'une partie de
la chaine, chose difficile et trés longue a4 réparer. En méme
temps que Uencochement se fait, le débrayage a lieu of cela de
In maniére suivante : Les supports d'arrét sont fixés & coulisse
au batis ; I'un deux, eelui du coté des poulies, porte un nez qui
appuie contre le ressort de détente. Au moment de 'encoche-
ment, le support dCareét regoit un choe et est ramend un peu en
arriére et par ce recul dégage le ressort de détente de son en-
eoche, le ressort agit alors et In courroie passe avee la fourche

de débrayaye, de la poulie fixe sur la poulie folle.

Casse-Trame. — (et organe, le E)ins délieat du mélier
i tisser, ost difficile & hien régler; il doit fonctionner non-
seulement quand la trame est cassée ou que la navetie est vide,
mais il ne doit pas agir dans d’autres moments pour éviter des
arréls fréquents et inutiles du métier. Ce défaut se rencontre
assez fréquemment, surtout quand le jeu de la fourchette n’est
pas toul & fait hbre et qu'elle rencontre auire chose que la
trame, soitl les barreaux de la grille, soit le fond de la rainure

qui doit lui liveer passage.

Pour que la trame agisse sur la fourchette, il faut qu’elle soit

prise entre les barreaux de la grille et les dents de In fourchette

qui doivent dépasser la grille d’environ o,obmm ; si elles péné
traient trop, on courrait risque de couper la trame. La quene de
la fourchette doit tomber le plus prés possible deson encoche afin

I

qu'elle n’ait pas le temps de sauter par dessus. Trop prés ne vaul
rien non plus car elle pourrait alors s’encocher trop facilement;
0,021 3 g,0dmm sont sulfisants.

Le rappel de la fourchetie doit étre fait quand le vilebreguin

arrive au 1/4 de sa course en avant, ¢’est-d-dire quand le peigne
vient frapper la duite. Malgré ce réglage il peut cependant ar-
river qu’il ne fonctionne pas, dans cecas, le défaut se trouve
ailleurs ; les principales causes qui peuvent contrarier le bon
fonctionnement de cel organe sont

Quand la navetle est {rop cn retard ou mollement lancée, Ia

trame n’agit pas alors sur la fourchette et le débrayage a lieu.
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Il a anssi lienquand le ressort de Ia bolte & navette.est trop failile
et laisse du jeu & la languetle ou lui permel de ne pas fone-
tionner. Tl s'opére encore quand la trame ondule et quelle n’est
pas tendue. Enfin, quand la lanidére du taquet vient toucher le
casse-trame ou que la ehasse a du jeu latéralement dans ses

supports.

Le défaut contraire a licu, ¢’est=d-dire que le casse-irame ne
débraye pas quand le ressort de détente est trop faible, qu’il
n'a pas assez de flexion ou qu’il ne repose pas franchement
conire le levier.

Frein. — Le frein d'arrét aux métiers de construction. ré-

cenle, agit sur le volant du vilebrequin chaque fois que le ca
trame ou la languette de la boite & navettes produisent arrét
du métier. Cet arvét a lieu alors d’une maniére instantanée, le
frein, par la pression qu’il opére sur le volant arrétant net le
vilebrequin permet d’éviter les feintes ou clairs quise produisent
presque toujours quand la trame casse et que le volant avant
de s’arréter fait encore deux ou trois tours.

Mise en train du meétier.

La mise en train d'un métier & tisser est la méme pour tous
les comptes en chaine ou en trame, c’est-i-dire que le monteur
des chaines commence par produire la premiére foule et y fuil
passer la navette a plusieurs reprises. Il fait ensuite lever la

deuxieme foule, y fait ¢galement passer & plusieurs reprises

la navette el coelle opération répélée  plusicurs fois, forme
une sorte de canevas_ qui permet de voir approximativement si
les foules sont bien formées et si les organes du métier fone-

tionnent bien. On néglige de rentrer les fils cassés pendant cette
opération préliminaire qui n’a absolument pour but que de
former un fond de tissu. On avance un peu la chaine en agissant
sur le rouleau régulateur et on tisse quelques duites & la main,
puis on s’assure de nouveau que les lames lévent a la hauteur
voulue, que la navelle est bien réglée, aprés quoi, on tisse méea-
nigquement quelques centimétres de tissu. On procéde alors au

renirage de lous les fils cassés on sortis des lames pendant le
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montage; on vérifie de nouvean les diverses parties du métier
on fixe et régle les templets et on met définitivement en train.

Le commencement de Ia piéce se margue, comme nous Uavons
dit, par plusieurs fils de couleur disposés de fagon convenue et
appelés chefs. Quand Pouvrier a tissé quelques métres de tissu,
on fixe la toile sur le rouleau enrvouleur; on vérifie & nouveau le
duilage el quand on s’est assuré que toul est bien en ordre, on
abandonne le métier aux soins de Pouvrier qui a partir de ce
moment est responsable des défauts qui pourraient se produire

dans le tissu.

Des defauts. — Ce n'est que par la bonne qualité  de ses
produits que le fabricant arrive a se faire connaitre avantas
geusement, & accroilre ainsi sa clientéle et par suite 4 faciliter
Pécoulement de sa marchandise. — 11 faut done que dans un
lissage, lout coneoure i amdéliorer autant que possible la qualité

du tissy, et il est naturel que dans ce but le fabricant établisse
un contrdle sévére sur loutes les apérations (ue nous venons de
passer en revue et principalement sur fa fabrication de la piéce
en elle-méme. Le métier monté et réglé, la qualité de la pidee
ne dépend plus guére que de Vouvrier tisseur et ce n'est que

dans des «

excepltionnels tels que : la rapture d'une lame,
casse d'unce pitee quelconque du métier pendant la marche

)

ou encore par une mauvaise chaine, laineuse, cest-d-dire mal

parée ou encollée, que sa responsabilite peut étre dégagée.

Sauf ces

s, ¢'est lui que Pon rend responsable des défauts
qui se produisent dans le {issu ¢l qui tous peuvent s’éviler par
une atlention el des soins soutenus, Tels sont les @

Fils conrus 1 Fils cassés soit derviere le harnais soit entre
le harnais et le peigne et que ouvrier par négligence ne rat-
tache pas de suite. II se produit alors dans le tissu une solu-
tion de continuité o sillon dans le sens de la chaine et de lon-
gueur variable suivant que Pouvrier y remédie plus ou moins
vile. Ces sillons produisent un trés vilain effet et sapercoivent
méme aprés la teinture ou le blanchiment.

Nids on pas de chats @ Faisant effet de plusieurs fils courus
Pun & coté de Pautre. Ce défaut a pour cause, la ruplure de
ine derricre les harnais ou entre le harnais

&,

plusieurs fils de cl
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et le peigne. En s’acerochant et s'emmélant les uns aux aulres,
ces fils forment dans le tissu une place vide souvent assez
large, offrant Paspect d’une solution de continuité dans le sens
de la chaine. Il n’y a que la trame d’apparente et la chaine
a Vendroit du nid manque complétement par suite de Ia rupture
de ces fils, D}és que Pouvrier s'aper¢oit du défaut, il doit détisser
la pidee jusqu’a ce que le nid ait disparu, cest-i-dire enlever Ta
trame duite & duite et & la main jusqu’a ce qu’il arrive a Pen-
droit ol le défaut a commencé; il réglera alors son peigne de
maniére a ce qu'il touche exactement le tissu et recommencera
i tisser,

Feintes on clairs : Chaque fil de trame ou duite, qui ne se
maintient pas a la place qui Ini est assignée dans le tissa par
le pignon régulateur, produit une feinte ou vide dans le sen$
de la trame. Ce défaut a lien quand le régulateur ne fonctionne
pas bien ou que louvrier dans le but d'augmenter sa produes
tion, avance a4 la main le rochet dua v

tlateur; la trame ne
conserve alors pas la place qu’elle doit occuper et il se (rouve
un trop grand espace vide entre deux duites, Quand une canette

est achevée et que Pouvrier la remplace par une fraiche, il devra
avoir soin, surtout dans les tissus fins, de bien régler le peigne
contre le tissu avant de metlre en train, car sans cela il peuat
aussi se produire des feintes.

E’ouvrier doit détisser quand il s’apergoit de ce défaut et aver-
tir le contre~maitre quand ¢’est par suite du mauvais fonetionne-
ment du rechet du régulateur qu’il se produil.

Trames éboulée

s Ce défaut est Pinverse des feintes; c'est=
d-dire qu’au lien d'un vide en trame, Pouvrier se trouve en
présence soit de grosseurs provenant d'un défaut de filature,
soit de plusieurs couches de fils qui se déroulent 4 la fois de
1a canetle. Il doit dans les deux cas détisser pour faire dis-
paraitre ce défaut et régler & nouveau le peigne contre le
tissu.

Places légéres : N'ayanl pas le duitage voulu, sans que pour
cela, il v ait feintes; provenant soit d’un faux pignon au régu-
jateur,

it de Pouvrier qui fait avancer & la main le rochet pour
prt:u]uiz‘«‘. davantage.
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Ce défaut est irés grave et on ne saurait éire assez sévére & ce
sujef, ear un faux duitage déprécie complétement la marchan-
dise, el oceasionne le plus souvent un refus de la part de Pa-
chetenr,

Bande en trame : Effet opposé du précédent, réunion de plu-
sicurs duites serrées une contre aulre.

Ce défaut provient d’un rouleau enrouleur qui ne fonctionne
pas, d’'une ensouple dont le frein est liche ou d’un faux pignon
et qui ne fait pas suffisamment avancer la toile.

Lisiéres frangées ou bounelées @ Proviennent du mauvais pré-
glage des lames de lisiéres, d’un templet mal réglé ou d’une
chaine laineuse. .

Pour y remédier, il faut avant toute chose, relever autant que
possible les lames de lisidres, en les réglant de maniére & ce que
la foule étant ouverte, les fils de lisicres dépassent nn peu la
partie supérieure de la foule. On a soin de régler a la méme
hauteur les deux cités de ces lames,

Si la foule est bien réglée, il faut voir si le défaut ne provient
pas d'une ensouple mal ronde qui motiverait les lisicres défee-

alité de tension résultant de diamétres

tucuses par suite de inég
différents.

Un templet mal réglé est aussi souvent cause de la mauvaise
marche des lisieres, soit que les dents du templet les (lennent
trop faches ou trop tendues; soit que les fils soient acerochés
par des dents recourbées ou détériorics: un bon réglage du
templet est nécessairve pour avoir des lisiéres neites et irrépro~
chables.

La trame trop peu tendue a son passage dans la foule produit
souven( des boucles aux lisiéres; on y remédie en clouant du
feutre ou méme un petit marceau de bois devant le trou de sor-
tie du fil, dans Pintérieur de la navette ; le fil de trame se dé-
roule alors moins facilement et reste toujours tendu.

Les passages pairés en frame proviennent soit d’un mauvais
réglage du régulateur, soit d’un coussinet usé a la bielle du
vilebrequin ; d'un métier mal nivelé ou encore d’une tension
inégale de la chaine. Ce défaut produit Peflet de deux ou trois

duites rapprochées les unes des aulres et suivies d'une feinte et
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se continunant ainsi dans toul ou partie de la piéce. On y re-
médie en vérifiant le frein de U'ensouple, les bielles, I'enroulage
et le plus souvent en remettant fe métier d’aplomb.

Frein pour ensouple : On évite beaucoup ces défauts den-
roulage, feintes, plis légers, places pairées en trame, ete., par
Padoption de freins au lieu de cordes ou de chaines pour en-
souple. Ces freins se composent d’un levier fixé au bitis du
métier et terminé par une michoire s'emhboitant sur le disque de
Pensouple, disque qui d’habitude regoit la corde & poids pres-
seurs ou la chaine & poids. Cette machoire, grice & un systéme
de ressorls & boudins attachés au batis du métier, ne: serre pas
suffissmment Pensouple pour Pempécher de suivre le mouve-
ment de déroulage qui lui est imprimé par le peigne frappant
le tissu, mais la tient assez fixe pour que la régularité du dérou~
lage soit des plus exactes.

Tissus pairés en chaine : Méme effet que précédemment, mais
se produisant dans le sens de la chaine. On y remédie en re-
montant le porte-fil derriére le métier et cela jusqu'a ce que

Veffet pairé ait disparu. Il y a des tissus spéciaux que I'on tisse
& dessein pairés en chaine.

Petites
par une attache défectucuse des lames de lisiéres. Ce défaut ne

inles auwr lisiéres pl‘\_)(_luil.t}.\; 501t par le Ie‘mp]{‘,t, 501t

se remarque bien souvent que quand la picéce est enlevée du
métier et que Pon examine le tissu au jour.

Ces petites feintes qui se produisent 4 intervalles égaux sont
faciles a éviter et quand elles proviennent du templet il ne faut
pas hésiter & adopter un meilleur systéme que celul employé,
Ce défaut est également produit par une mauvaise tension des
cordes qui glissent inégalement sur Pensouple.

I existe encore quelques défaunts, qui tous proviennent de 'in-
attention de Pouvrier et que nous ne signalerons qu’en passant,
ce sont ;

Les taches d’huile, de graisse ou de savon.

Les bouts de fubes on autres corps élrangers tissés dans la
pitce. ‘

Des déchirures provenant d’acerocs ou de coupures failes par
les ciseanx, par la pince & éplucher ou par toute autre cause

queleonque,
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Les év

illures, dans les articles fins, provenant du rouleau
sablé, défaut qui ne se produit que quand Pouvrier ayant fini sa
pitce, la déroule trop vite et sans soins.

Les grosseurs, boutons, inégalités de toute sorte que ouvrier
doit enlever soil avee sa pim'(‘. a ("il]]lL‘!Il‘l', soit en détissant.

Fils pendants que Pon doit couper aux ciseaux.

Enfin les places défectueuses sur toute la largenr de la piéce et

provenan| de nombreux fils cassés par suite du saut de la navette.

If avrive aussi que dans les tissus faconnés, un crochet de ra-
tiére casse ou que par suife de la rupture ou de manque d’une
cheville aux cartons, un crochet ne travaille pas & son tour. Il se
produit alors des défauts en chaine ou en trame qui obligeront
Pouvrier & détisser; il préviendra aussi le contre-maitre qui re-

metira la ratiére en hon état de fonctionnement. Les fils ac

T

chés derriére les bagueties produisent des faux-nids ou fils de
chaines bouclés ou (ires.

Un peigne défectueux, auquel il manque une dent ou dont les
dents wont pas toudes fe méme éeartement doit étre de suite ré-
paré; une dent plus éeartée que les autres produisant dans le
tissu une solution dans le sens de la chaine que 'on peut com-
parer & un fil couru.

Lisiéres. — Il fautl savoircombinerles lisidres suivant la com-
position du tissu, ¢’est=i~dirc que poarun tissu fait en chaine nu-
meéro A, il fandra faire des lisiéres en chaine numéro A double ou
i trois brins. II n'y 2 aucune régle fixe & cel égard, ce nesl que
parune longue pratique qu’on arrive a établir exactement les com-
binaisons voulues. La régle théorigue est que tout tissu doit avoir
ses lisiéres faites en méme numéro que le fond mais par deux
fils tordus ensemble et passés dans In méme maille et dans la
méme dent du peigne, Saul pour des comptes legers et filés fins
pour lesquels ont met 3 fils doubles en dent pour la Lisiére,

Exemple : Pour un tissu en chaine 28, il faudrait des lis

Tes
faites en fils de chaine 28 double, tordus ensemble et passés
enscmble.

Celte rezle n'esl pas exactement suivie en pratique si ce n’est
|mlll' ![Ellf](i@l.(‘h sorles courantes pouar ]('s aulres sortes on com-
bine les lisiéres de Ia facon reconnue la meilleure. Dans les
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tissus fins, chaine no 8o, les lisiéres peuvent se fuire en chaine
ne 100, triple.
Dans cenx en chaine 1oo les lisiéres en no 120 triple.
— 120 — 120 double.
et ainsi de suite.
Dans les sortes chaines 4o, Do, Go, on emploie souvent des
lisiéres de numéros 70 & 100 doubles et méme (riples.

Rentrage des lisiéres. — Le rentrage des lisieres diflére
aussi suivant les tissus fabriqués, Nous avons déja vu, en par-
lant des tissus & cotes, que les lisidres nécessitaient pour étre

tissées un corps différent de celui du fond. Dans les unis, Ia li-
fi

siére se tisse en uni ordinaire, suivant Parmure ci-dessous (fig. 461,

Lisitres Fond avee la  seule
B I T S s e
différence que

I les fils de lisié-

res sont doubles

1 dans  la . méme

maille et que

chaque dent du

l}(‘i.{."'ll(‘- ¢ ren-

. | i . ferme {qua ire ou

méme  souvent
1 =—  plus, au lieu de
i

deux pour le

Figure 46. fond.

Dans les tissus faconndés ordinaires, la lisiére se tisse dans
Farmure du fond, tels sont les croisés, serges, bazins, moleski-
nes, ele. : elle est alors rentrée dans les derniéres mailles des
lames du fond, mais toujours faite en &ls doubles ou triples sui-
vant les cas.

Pour les tissus fagonnés, soignés el destinés & Vimpression
ou 4 la teinture, il faut des lisiéres en uni. On les fait soit dans
Parmure unie ordinaive {fg. 40), soit en Parmure dite gros de
Tours indiguée (fi

r. f7) et tissant par deux fils de lisiéres doubles
ou 11‘1[11(-5 dans le méme pas :
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PFigure 47.
Cette armure fait bien ressortir les Hsiéres qui forment légére-

ment saillie sur le vestant du tissu et tranchent d’une manicére

prononcée sur le fond. BEu satin ou sergé, les lisiéres faites

s$101

comme le fond se roulent el forment des défauts en impre
ou teinture. T faut naturellement deux petites lames spéciales
pour les lisiéres ainsi tissées, lames qui n’auront que le nom-
bre de matlles correspondant au total des fils de lisiéres et qui
travailleront & part et indépendamment du reste du tissu.

Quand Parmure du tissu ne permet pas de rentrer les fils des
lisiéres dans les lames duo fond, on emploie avee avantage pour
donner le mouvement aux mailles dans lesquelles ils sont ren-
treés, la r}iaipnsiliu;] suivanle représentée (g, 48).

Un petit support spécial A placé de chaque edté du métier ve-
coil dans le bas une tringle en fer @ qui traverse le métier, ef
dans le hautla tige s sur laquelle sont montés les galels des cuirs
dattache des mailles. Une seule marche Cactionnée par Pexcen-
trique B, communique a latringle ¢ un mouvement alternatif de
rotation par Pintermédiaive d'une pelite roue dentée et d'une
chaine galle &; un r2ssort & boudins  maiatient la marche G

contre l'excentrique, Le mouvement de la tringle est & son tour

transmis aux mailles des lisiéres au moyen de deux galets et de

deux chaineties semblables placées & chucune de ses extrémités.
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La rotation alternative de In tringle « produit ainsi la montée
et la descenie régulicre des petites lames, f, o5 les lisiéres tis-

sent ainsi en uni.

iod
2 b
Vo

Figure 48.

Dans les satinettes, croiseés, sergés, tissus dits erépes ou ceux
dits grains de poudre : i1 sera bon de rentrer les lisiéres comme
Pindique la lg. 49-

Les premier et deuxiéme fil travaillant ensemble, rentrés dans

les mailles de lisiéres 1 et 2 ob dans la premicre dent du peigne.
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Lo (roisiéme fil travaillant seul, rentré dans la troi:
et seud dans la denxicme dent du peigne.

emie maille

Lisieres Fond

\
/

S S

1 23 456
Figure 4g.

Les quatriéme el cinguicéme fils travaillant ensemble, rentrés
dans les mailles de lisiéres 4 et b et dans la troisiéme dent du
peigue.

Le sixiéme fil travaillant seal, rentré dans la sixidme maille ot
seal dans la quatricme dent du peigne.

Ft ainsi de sulte.

Cette question des lisiéres est trés importante, car un tissu
pourvu de belles lisiéres bien nettes, aura plus de valeur aux
yeux de Pacheteur qu'un tissu de méme nature peut-dtre micux
tissé dans le corps de la piéce, mais avec lisiéres frangs

es 0l
plus ou moins défectueuses sous un autre rapport.

Du Templet. — Le choix du templet n'est pas & dédaigner
et il faut savoir varier de systéme suivant Uarticle travaillé.

Les templets & trois eylindres de cuivre avee denture fixe sont

bons pour sortes -soignées, madapolams, articles faconnés, ete.

Les templets & un roulean garni de petites roulettes dentées a
inclinaison variable sont bons pour sortes courantes, fortes ou
soignées, mais 1l existe des tissus dans lesquels il ne doit pas
subsister de trous ; ils ont aussi Uinconvénient d’étre difficiles &

Duroxnt, — Tissace, 9
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reeler et de déchirer ou abimer le tissu quand feur reclage n'est
pas correct,
Ges trous provenant de la denture des roulettes ou des eylin-

dres ne peuvent dtre évités complétement. Un des meilleurs s

témes a employer dans ce cas est la rouletie horizontale dentée,
ne faisant quun seul trou dans la lisiére, trace qui ne se voit plus
aprés le tissage; ou le systéme de templets & pinces qui ne fail
pas de trous du tout.

Les templets composés d'un cylindre de fonte ou de fer, &
cannelures, ¢t qui est de Ia laize de la toile, ne laissent non plus
de traces mais ces eylindres reviennent fort cher et ne sont pra-
tiques que pour sortes mi-fortes et tissées 4 trame séche.

Pour des tissus a lisiéres spéeiales, on emploie avee suceés le
templet & un eylindre muni d’une seule rouletie mobile dentée
et placée horizontalement sous la piéce, de chague ¢dté; les
traces du templet sont alors & peu prés nulles. On n'emploie pas
/4, et pen

de templets pour les articles fins ¢t surfins, laizes |
duitées 3 en général jamais pour orgamdis ou articles qui se ré-
trécissent peu.

Fuaseaux pour navettes.

L.es Fuseaux qu'on emploie pour fixer les canettes de trame
dans les navettes, différent suivant les sortes de trames travaillées
et selon qu'on les tisse d see ou mouillées.

Quand on tisse & trame mouillée, on se sert plus spécialement
de fuseaux en laiton ou en métal recouvert d’une mince couche
de laiton on d’an enduit inoxydable.

Ces fuseaux, surtout ceux qui sont en laifon, se détériorent
assez vite ¢f se cassent facilement, occasionnant ainst une forte
dépense annuelle et souvent des aceidents de fils cassés {out le
]UII‘_‘; l_i{\ Il‘-] f"hil?!ll".

De nombreux essais ont été faits pour remédier & ces incon=
venients 3 un des genrves de fuseaux qui semble avoir le mieux
téussi et pouvoir &tre substitué avee avantage aux fuscaux en
laiton ou en metal doublé, ¢’est celui en aluminium.

La broche tout éntiére ainsi que son pivot sonten aluminium ;
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fe ressort qui maintient la canetle est seul en cuivee. Ces fu-
seaux par leur longue durée procurent en résumdé une économie
sur Il_‘S Jiilll'{‘ﬁ, _l]‘l(_‘ll (ii!l‘ E(‘ i”‘i,\ (!‘E“"l‘:ll en S“][ 1 IH\U ]ii“.‘- €"!_['\'(‘“,

Pour la laine, la soic et le lin, on se sert souvent de fuseaux
en bois ou en fer. Pour les caneties produites sur les métiers
continus, A tubes traversants (ring-throstles), on garnit le fusean
en meétal d'une petite forme en bois de la dimension du tube de
la canetle; celte disposition est trés pratique.

Garde-naveties.

Les garde-naveties sont preserits par la loi dans plusieurs
pays; dans les tissages o les métiers sont teés larges ou mar-
chent & plus de 200 coups de battant & la minuate, le garde-na-
vette s'impose, lors méme que la loi n’en ferait pas une oblig

tion. Les garde-navettes les plus connus, se composent de
tringles fixées aux battants de diverses maniéres et qui peuvent,

se déplacer facilement & la main quand Pouvrier a hesoin de
-attacher un fil.

A la remise en marche du métier ces tringles reprennent leur
posilitm i)l'in‘lili\"(ﬁ par I'effet de leur propre imi(ls el |)1‘()l(‘-_l_;‘an
le parcours de la navette.

On a adopié récemment dans plusieurs tissages d'ltalie et
d’Alsace un garde-navetle assez pratique ; 1l est constitué par des
anneaux excentrés qui se fixent sur le battant & 20 centimétres
Pun de Pautre. Ces anneaux affectent & pew prés la forme al-
fongée d'une poire ; pendant la marche, le petit bout est abaissé
vers le passage de la navetie, le gros bout touche au hattant.

Quand Vouvrier veul rattacher un A1, il reléve le petit bout
verticalement ; le gros bout, plus lourd, maintient alors 'annead
verlical jusqu’a la remise en marche.

La navette ayant 30 centimétres environ de longueuret les ans
neaux étant distants de 20 centimétres, le saut de la navette est

rendu presque impossible; jusqu’a présent cetie disposition in-

génieuse semble étre une des plus pratiques et des plus efficaces,
de toutes celles imaginées.
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Machine & imbiber d'huile les taguets.

Il est reconnu qu'un taquet bien imbibé d'huile a une durée
de travail beancoup plus longue qu'un taquet sec ou insuffisam-
ment gras.,

Il existe des apparveils spéciaux pour imbiber les taquets; le
plus pratique de tous consiste en un rvécipient cylindrique d’en-
viron 2 métres de hauteur sur un métre de diamétre, placé ver-
ticalement sur le sol. II est en communication par Ie bas, au
moyen ’un tuyau muni d'une soupape de retenue, avec une
pompe pneumatique d’assez faible calibre.

Aprés Pavoir rempli de déchets ou résidus d’huile, on y sus-
pend accrochés i des tringles en fer, des chapelets composés de
Hoo & 1000 taquets, de maniére que ces taquets plongent com-
plétement dans ’huile et en sont bien recouverts.

Le couverele étant alors bien boulonné et le récipient hermé-
tiquement fermé, on donne quelques coups de la pompe pneu-
matique, et la pression communiquée & P'huile Ja fait pénétrer
dans les taquets. Chaque jour, on donne ainsi quelques nou-
veaux coups de pompe; on remplace, lorsqu’il est nécessaire
’huile dont le niveau baisse assez rapidement & mesure que les
taquets s’en imbibent.

On obtient alors, au bout de trois semaines environ, des fa-
quels pénélrés ’huile jusqu’an coeur, ce qui leur assurera une
durée extrémement longue au tissage, méme dans le cas d'une
au maximuom.

vitesse de marche du métier porté

Amendes.

Dans Tes maisons désirauses d’établiv leur réputation de honne
fabrication, ontienta ce que les piéces liveédes parle tisseursoient,
autant que possible irréprochables sous tous les rapports. Un
des moyens les plus efficacement employés pour atteindre ce hut
est Padoption d'un tarif damendes ou de rabais applicables i
chacun des différents défauts qu’on remargue dans la picee, On

donne par contre des primes aux ouvriers ayant liveé des pro-
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duits sans défauts et Pon arrive ainsi a les stimuler et & perfec:
tionner leur production.

Ces tarifs varient suivant les maisons, nous ne pouvons done
que donner un aper¢u de VPéchelle qu'on pourrait au besoin
adopter pour Papplication des amendes ct des primes,

Pour un nid, déchirure ou une grande feinte dépréciant com-

rait un rabais & Pouvrier de 34 4 franes,

plétement la pidee, on
par piéce de 85 métres pour articles soignés.

Pour une ou plusieurs grandes feintes, fils courus, (rames
¢houlées, ete., de 2 4 3 fr.

Pour de mauvaises lisiéres, trous du templel, tissu pairé et
tous les aulres défauts que 'ouvrier doit signaler au contre-

maitre et faire modifier, de 1 ¢ Tancs, suivant les ez

Le contre-maitre supporte également une réduction de salaire,
proportionnée au total des amendes infligées aux ouvriers de sa
salle, soit de o,4o centimes a1 frane, suivant les cas, par piéce
punie,

Le monteur de chaine supporte de 0,20 cent. & 0,50 cent. d’a-
mende par piéee punie.

De cette maniére, contre-maitre et monteurs de chaines sont

inléressés 4 la paye des ouvriers et tiennent d ce que les Iﬁ('fm‘s
produites dans leurs salles sotent en belle et honne qualité.

En compensation de ce tarif d’amendes, il est bon d’é¢tablir un
tarif de primes et hautes-primes fixées de maniére & augmenter
la paye de I'ouvrier et auxquelles participent également le contre-
maitre et les monieurs de chaines.

Tout le persennel a done intérét & une production & la fois
¢leve

> et irréprochable.
Quoique une amende infligée & un ouvrier pour une piéce

manquée ne représente pour le fabricant qu'un bien faible dé-
dommagement du préjudice que cetie pidee lui cause, il en est
qui préférent ne ;.1215 s‘appliquer & cux-mémes le produit de ces
amendes et les versent aprés chaque paye & la eaisse des
malades ou caisse de secours qui existe dans I'établissement.
Le chef d’établissement évite ainsi toute mauvaise interpré-
tation de la part de Ponvrier ; effet produit est d’autant meil-
leur qu'il est plus clairement prouvé 4 Vouvrier qu'on ne cher-
che pas & diminuer sa paye dans un but «E't*_\‘plniinlinn. mais
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quwon n’a en vue que Pintérét et Ia réputation de la maison en
exigeant des pidees exemptes de tous défauts.

Distribution de la trame.

Nous avons vu en détail quels sont les points & observer pour
la préparation d'une chaine et son montage, il nous reste encore
a parler des moyens les plus couramment employés pour pré-
parer la trame et pour la distribuer & Vonvrier suivant Pouvrage
sur metier.

Les articles forts, eretonnes, moleskines, calicots ordinaires,
madapolams forts en chaines nos 74 & 28 et trame n® 6 4 Jo se
tissent d’habitude & trame séche; o'es

-icdire que chague ou-
vrier regoit le nombre de kilos jugé nécessaire pour tisser une
pitce. La trame est pesée dans un local spéeial appelé « distri-
bution de trames » on y ouvre les caisses venant de la filature
el aprés vérification chagque ouvrier regoit pour les articles ci-
dessus un nombre de canettes (ou poids de trame) délerminé a
Pavance (vair te chapitre des emplois) et qui sont prises diree-

tement dans les caisses venant de Ia ilature.

Du mouillage. — Pour les articles fins ou madapolams
soignés, on mouille la trame, soit dans des machines faisant le
vide au moyen de Ia vapeur, soit dans les pompes pneumatiues
ot le vide se fait par P'aspiration de Pair.

Pour que la duite entre plus facilement dans un article trés
fort, on mounille Ia trame avee de Peaun de savon, la gquantité de
savon verl varie suivant les articles a faire. Pour les organdis,
jaconas et mousselines, on mouille la trame avee de. Peau pure.

La distribution de la trame se fait dans des boites en bois ou
en treillis de fil de fer dont chaque ouvrier est muni, ce sont
d’habitude des garcons appelés « porleurs de canetles » qui
passant & heures fixes dans les salles, prennent les boites vides
des ouvriers et les leur rapportentremplies de latrame qu’il leur
faut ; on évite ainsiles allées el venues inutiles et les pertes de
temps qui en sont la conséquence,

Les canetles & mouiller sont embrochées sur- un fuseau de fer
qu’on fait sortir mécaniquement aprés le mouillage, sur la ma=
chine & exprimer Peau de savon des canettes,
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Outre les machines mouiller; & exprimer 'eau de savon,

machines dtricoter les harnais, 4 vernir, a brosser, ete., les tissa-
ges bien montés possédent encore des machines & métrer les
pidees, des tambours & sécher les pi¢ces, machines & gratter,
feutrer, machines & donner de 'apprét aux eretonnes, moleski=
nes, cle; machines & vetordre pour faire le fil de lisiéres ou de
harnais, enfin, des machines & tresser les ficelles de bobinoirs.

Nous ne donnons pas la deseription de ces diverses machines

dont les types sont & peu prés uniformes pour tous les I.ismg 5

quels que soient les articles travailleés.
Métiers & plusieurs navettes.

Dans les combinaisons auxquelles se prétent les tissus, com-

binaisons si nombreus

s qu'on peut élre tenté de les qualifier
d’'infinies, on peul arriver & une grande variété d’cffets par la
disposition diftérente oules changements de la chaine, comme
4 dim

vers changements dans la chaine n’entrainent ancune modifica-

numéros, nature de textile et principalement nuances ; e
tion dans le métier A tisser ; la disposiiion 4 donner 4 Pourdis-
sage seul variera.

Il w’en est pas de méme quand on veut produire un lissu avec
des (rames différentes qui néecessitent emploi de plusieurs na-
velles ; ces différentes navelles ne peuvent trouver place dans
fa méme bolte de chasse et entrainent une modification dans la
disposition de cetle partie du métier. Cetle modification consti-
tue les métiers & pf‘usiuurs naveltes, (Cest ainsi qu’on construit
des méliers pouvant recevoir depuis deux jusqu'a douze naveites
différentes. Ces genres de métier rentrent dans deux sysiémes
différents : les métiers & boites monlantes, et les méliers dils &
hotte revolver.

Dans les premiers, les boites dnavettes sont disposées une au
dessus de Pautre et supportées par une tige qui se déplace verti-
salement suivant les exigences de la composition du tissu, de
maniére a présenter a Paclion du taquet la navette voulue. Dans
les métiers dits recolver les navelles sont au contraire disposées
réguliérement dans des cavités ménagées an pourtour d’uny
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prisme qui peul tourner autour de son axe - d’un angle plus-ou
moins grand, de maniére & présenter également Ia navette vou-
lue de niveau avec le battant. Le systéme revolver est celui qui
permet d’appliquer au métier le plus grand nombre de navettes,
Dans quelques-uns de ces métiers, les navetles ne peuvent tra-
railler que dans Tovrdre ot elles sont placées, par exemple,

dans d’autre

1,2, 3, heeeo 1,2, 3, 4,... et ainsi de suite ; au con-

traire, plus avantageux, les navettes travaillent dans un ordre

quelconque en sautantune ou plusieurs couleurs. Le changement,

des naveltes est généralement déterminé par des ecartons percé:
de trous ou des planchettes munies de chevilles suivant les exi-
gences du dessin, comme dans les mécaniques d’armures.

Le nombre des combinaisons diverses imaginées par les cons-
{ructeurs pour les mouvements des métiers & plusieurs navetles
est si élevé, que Pexamen et Ia deseription des plus importants
d’entre cux exigeraient un ouvrage spécial ; nous ne nous pro-
noncerons done pas sur le plus ou le moins de mérite respeetif
de chacun d’eux ; le meilleur systéme sera en général le plus
simple, le plus facile & démonter et & régler.

Les métiers & boiles montantes sont employés le plus souvent
pourarticles tissés duite & duite ;articles 4 edtes ou & rame

coton, laine, soie ou d'aunires textiles alternant & tour de rile
dans le tis

St
Les métiers 4 bolte révolver s'emploient principalement pour
les tissus couleurs, carreaux écossais, ele.

Les métiers & battant brocheur employés pour tissus riches et
fagonnés sont de construction spéciale. Outre Ia boite 4 navetle
ordinaire appliquée aux métiers simples, Te baltant est disposé
de manidére A recevoir un nombre de petites navetles variant
suivant le dessin 4 brocher surle fond.

métiers sont d'un emploi général pour la fabrication des

articles dits brochés, des jacquards, des bazins avee fleurs bro-

chées sur le fond, ete, ele.
Divers progrés ont ¢Ué signalés récemment dans la construce

lion des métiers a tisser; sans élre encore adoptés dans Ia pra-

tique en remplacement des systémes connus quelques-uns de ces
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métiers offrent cependant un intérét.de nouveauié assez grand
pour que nous croyons ne pas devoir les passer sous silence.

Cetie question de perfectionnement du métier a tisser, d’inno-
vation dans les procédés suivis jusqu’a présent, de (ransforma-
tion plus ou moins compléte des moyens mécaniques adoptés, va
continuer certainement & provoquer les études et les recherches
d'ingénienx novateurs et d’industriels eompétents, et il est hors
de doute que sous peu nous aurons & constater de sérieux pro-
grés issus de cet ensemble de travaux. Nous citerons sommaire-
ment aujourd’hui :

Le mélier mécanique pouvant tisser denx pidces & la fois. —
Dans ce systéme, de création américaine, le tissage se fait si-
multanément sur deux chaines superposées, un ouvrier ayant
deux métiers pourra donc produire quatre piéces & peu prés dans
le méme temps, qu'il en produirait deux dans les métiers
actuels.

Le métier supprimant la navette.— Un chariot muni d’un mou-
vement de va-et-vient est enchassé dans le battant & endroit ou
pase d’habitude la navette.

L canette de trame est disposée sur ce chariol de maniére &
étre lancée au travers de la foule par impulsion qu’a le chariot
dans la boite de navette.

Pendant que la canette glisse au travers de la foule le chariot
guit le méme mouvement en dessous de celle-eil & Pextrémité de
sa course. La canette retombe sur le chariot dans la hoite 4 na-
veltes opposée el reprend le méme mouvement pour la deuxiéme
foule, ete.

Le métier tissant dewr piéces & la fols. — Ce métier produit au
milieu de la piéece & Paide d’un appareil spécial, de fausses
lisiéres aussi belles que des lisiéres courantes. La pidce ter-
minée, on coupe entre les deux lisiéres do milieu pour séparer
les deux picéces. Ces métiers sont d’habitude plus larges que des
3/4 ordinaires.

Le métier circulaire tissant deux piéces ensemble en forme de
sac. Dans ce genre de métier une fausse lisiére se fait & chaque
moitié du sac par un appareil spéeial. Le sac terminé sur la lon-
gueur voulue, on coupe les lisiéres et les denx piéces se trouvent
séparées I'une de Pautre,

1.
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Le métier dont les nuvelies se remplavent aw fur ¢ 4 mesure
que les canettes se terminent. Ce remplacement estefféctué par
un mécanisme du méme genre que ceux des métiers revolver.

Lie métier américain dont la canette de trame seule se remplace
parun mouvement spécial ayant également de Panalogie avec les
métiers revolver.

Enfin le métier ordinaire mu par Uéleciricité avee porte=fil mo-
bile électrique et frein électrique.

Il existe déja des tissages entiers dont les métiers sont ac-
lionnés par Pélectricitéd ; & chaque métier est adjolrit une petite

dynamo. Par 1i se trouvent aussi supprimeés les transmissions
poulies, courroies et le graissage des transmissions et poulies
de métiers. Larrét et la marche de chaque métier sont indépen-
dants des autres ; la vitesse aussi peut étre variée a volonié sui-
vant les articles {rail és.

Le prix de revient de ces petits moteurs est encore élevé, mais
il est permis de s'attendre & ce que ces applications d’¢lectricité
se développent et se généralisent de plus en plus au fur et & me-
sure que les frais d'installation pourront étre réduits. Ces appli-
cations deviendraient alors accessibles a tous les élablissements
manuofacturiers et entreraicnt dans le domaine de la pratique.

Meécaniques d'armures ou ratieres.

Nous n'entrerons pas davantage dans la description des meé-
caniques d’armures appelées vulgairement ratiéres, donl la va~
métiers a

riété est peui-élre encore plus grande que celle d
plusieurs navettes.

Comme nous Pavons déja dit, ces appareils ont pour but de
produire le mouvement des lames el ils sont indispensables
witres que les armures fondamenta~-

pour le tissage des articles
les quinécessitent 'emploi d'un nombre élevé de James, ou dont

Tes lames ne peuvent lever dans un ordre végulier ; dans ce cas;
les excentriques ne pourraient étre employés.
La plupart de ces appareils sount & simple effet ou a simple

foule et n'agissent sur les lames que pour les faire monler;
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d’autres sont & double foule et font de plus baisser les lames
qui doivent rester en fond. Les ratiéres sont généralement pla-
cées au-dessus du métier el fixées an cintre ou a la traverse du
haut de celui-ci disposée & cet effet; d’autres peuveni se placer
au plafond de la salle ot ont ainsi une stabilité plus grande;
mais Paceés en devient plus difficile et les réparations et le
réglage plus longs. Elles enlévent aussi beauncoup de clarté dans
les salles, ce qui est un grave inconvénient.

D’autres enfin se placent sur le coté du meétier, soit au-dessus,
soit encore sur le sol: ce ne sont pas les moins avantageuses,
car enire aulres avantages, elles présenlent ceux de ne pas
laisser tomber d’huile surle tissu en fabrication, de pouvoir étre
fixées plus solidement et d’étre d’un aceés plus facile.

Le mouvement des ratiéres leur est, en général, communiqué
par Parbre i vilebrequin; le mouvement des lames est produit
par des crochets qui soulévent celles-ci ou qui les laissent en
fond, suivant qu’ils sont pris ou laissés par un couteau ad hoe
animé d'un mouvement alternatif, c’est-a-dire suivant que le
carton chargé de repousser les crochels sera ou non percé d'un
trou : suivant les systémes un trou correspond soit & un pris,
soit a un laissé.

Un carton correspond a chaque duite et le couteau effectue
avtant de mouvements que le battant. Mais ¢e mouvement du

couteau el des différentes autres parties de la ratiére, cylin-
dre & cartons, ele., est souvent un empéchement 4 ce que 'on
puisse faire marcher le métier a la méme vilesse qu'un autre
métier similaire & excentriques, car les vibrations multipliées
et les succades dues & une trop grande vitesse, peuvent causer
une détérioration rapide et des dérangements fréquents de Pap-
plusieurs constructeurs i

pareil. C'est ce motif qui a engagé
commander les mouvements de la ratiére par I'arbre du bas ou
arbre a exceniriques qui, comme on le sail, a une vitesse moitié
de celle de Parbre i vilebrequin. Cette modification de vitesse
nécessite par conséquent deux couteaux agissant alternative~
ment pour soulever les crochets auxqguels sont fixées les la-
mes. Le eylindre porte-cartons seul, reste commandé par
Parbre a vilebrequin pour présenter un nouveau carton & chague
duite.
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Les ratiéres construites d'aprés ce priucipe, présentent ainsi
des avantages marqués sur les auntres systemes el ont un fone-
tionnement trés doux et {rés régulier; elles comportent jusqu’a
30 crochets.

En général, Pappareil qui devra fixer le choix du fabricant ou

du directeur sera, comme pour les métiers 4 plusieurs navelles,
celui qui, & prix égal, joindra & une grande simplicité, la plus
grande facilité de montage, de réglage et d’entretien ; fa ques-
tion de prix a ici également une grande importance, car le cotl
de ces appareils varie dans de trés grandes proportions @ de 1h a
3oo fr.

Entre différents appareils de ce genre expérimentés et adoptés
depuis quelques années dans cerlains lissages, el marquani un
progrés sensible sur les anciennes ratiéres, nous citerons :

La mécanique Fougére, ainsi dénommée parce qu'elle est des-
tinée uniguement au lissage des articles Pekins, Fougéres, Ca-
blés, ete., et tous ceux d’armure & peu prés identique.

Cet appareil est constitué spécialement par un jeu d’excentri-
ques place sous le métier, et par un systéme particulier d’attache

d

les satins, et rend d’excellents services.

lames ; il se rapproche des appareils similaires usités pour

Depuis peu, on est méme arrivé i produire sans la méeanigie
Jucquard le tissage des pois, petites fleurs, bandes, carreaux,
ete; Vorgane principal de la disposition nouvelle qui permet cetie
substitution avantageuse, est un (‘}‘Hll(h‘(ﬁ [}].’l(_'(" sous le n‘ll"iiur‘,
et garni d'un nombre de chevilles en rapport avee le dessin a
produire. Nous ne pouvons donner une meilleure idée de cel
appareil quen le comparant & certains instruments de. musique
4 manivelle, en vogue depuis plusieurs années; au lieu d'ac-
tionner une nole, chague cheville actionne une lisse. Les harnais
employés avee cetle mécanigque sont spéciaux ef composces de
lisses indépendantes Mune de Pautve.
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Humidification. — Ventilation.

La ventilation des ateliers des établissements industriels est
rendue obligatoire dans plusieurs pays. — Dans les tissages,
on installe généralement des ventilateurs assez puissants du
coté du Nord. Ces ventilaleurs placés dans les murs aspirent
Pair extérieur et le refoulent & Vintérieur des salles. D'autres
ventilateurs placés au Sud, sont alimentés au contraire par l'air

intérieur des salles qu’ils projettent au dehors.

Il s’¢tablit ainsi un courant d’air continu dans les couches
supérieures de Vatelier, produisant Pexpulsion de Pair vicié par
la présence du personnel, et Pintroduction d’une méme quantité
d’air frais nouveau. On remédie & inconvénient d’avoir souvent
un air frop sec, surtout en &té, ou dans les journées ovr domine
le vent du Nord, par Padoption dans chaque salle, d’appareils
humidificateurs.

On en construit de svsiémes assez varics. On peut recomman-
der pour leur simplicité, soit un ventilateur central unigue dis-
tribuant dans les salles de Iair frais humidifié par son passage

sur des claies continuellement recouvertes d’eau fraiche, soit des
appareils d’humidification spéciaux, placés au plafond et pro-
duisant la [_luiw"l‘is&lli()n de Peau, froide en ¢(é, ticde en hiver,

On a constaté dans tous les établissements o0t Phumidification
a ¢té appliquée d'une fagon rationnelle, que la production par
métier & augmenté dans des proportions atteignant jusqu’a 14
o/0; de plus, la santé des ouvriers se trouve améliorée d’une
facon sensible.
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TROISIEME PARTIE

DU TITRAGE DES FILY

Le tifre ou nuaméro d'un fil est le rapport qui existe entre.sa
longueur et un poids fixe ; il indique donc le degré de finesse du
fil. Pour indiquer cette finesse on peut rapporler soit un poids
variable & une longueur fixe, soit une longueur variable & un
poids fixe pris pour unité.

Pour le coton, c’est la deuxi

¢me hypothése qui forme la base
du numérotage. L'unité de poids fixe est de Hoo grammes, et le
numéro du fil indique le nombre de fois mille métres qu'il faut
pour peser 500 grammes

Ainsi un I No 27 indique que 27000 métres pésent 5oo gram.

— No Ho — Hoooo —_ -

Une longueunr de 100 métres se nomme éehevead ; 'échevean
de 1000 métres formé au dévidoir & échantillonner se compose

ordinairement de 10 écheveltes de 100 métres.

De la définition qui précéde, on tire les relations (]ui lient
s elles le numéro et le poids d'un écheveau de fil.

€I

Soit N le numéro, Pe le poids d'un écheveau de 1ooo métres.
On a N 1000

Hoo grammes, d'on :
D00 3 Hhoo
Pe==— el !
N Pe

Aingi le poids d'un écheveau No 27 est :

hoo

P

18 gr. 519
27 '

Le numéro du fil dont un écheveau pése 15 gr. 158 est
Hoo
13,158

En généralisant, on pourra trouver le poids d'une certaine lon-

gucur de fil L dont on connait le numéro, par une simple régle
de trois :
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. 500 . . Hoo L L
pvsmil — , L mdétres pesent ———
N 1000 N

Sio1o0o mét

On tire de la:

[, == oPN et N =—=— .
2 ]?

Faisons observer que dans ces formules le poids P est donné
en grammes el la longueur L en mdétres,
Telles sont les relations €l'l'li lient entre e¢lies une longueur et

un poids queleongue de fil et le numéro de ce fil.

Applications numeériques.

10 Quel est le poids de 72500 métres de 1 de no 247

725

= 1010 £r.30.
24 v

20 Quelle est la longueur de 2463 grammes de fil de o® 187
L= 2" 103 > 18 = 88608 méires.
do Quel est le numéro d'un il dont 83600 métres pesent

1100 gr. 65
836H0

— = 38
1100,00

A Paide des formules qui précédent, proposons-nous de dé-
terminer le numéro résultant de Ia réunion de deux fils de nu-
méros différents, et de Tongueurs égales.

Ce numéro N, gu'on serait tenté de croire égal & la moyenne
arithmétique entre les deux numéros composants n et #’ s'ob-

L

Ml-” P le poids total ¢tant composé
ol

tiendra par la formule N ==
de la somme des poids des deux fils p et pf

Or, le poids p du £l n sera —
20

Celui p" du fil 2" sera —,
20
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Le poids total

D’od en remplagant :
{ '

HE-I

On trouverait de méme que le numéro définitif résultant de la

No=

réunion de quatre fils de numéros m, n, r, ¢, sera

mnrg

nrg - mrg - mng - mnr

Il en serait de méme pour un nombre plus grand de fils.

N =

Cetie formule n’est absolument juste que si les fils réunis ne
sont pas tordus @ la torsion produisant un raceourcissement du
fil en modifie le n° d'une maniére dautant plus sensible qu’elle

est plus forte, et que toutes choses

iles, le fil est plus gros.
s de retors,
la formule devrait étre corrigée par un coefticient établi par des

Pour étre appliquée avee une précision dans le

expériences. On voit, du reste, @ priori que la torsion a pour
cffet d’abaisser un peu le no du fil.
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TABLEAU des potds en grammes de 1000 métres de fils

de divers Nos,

PoIns "OIDS OIS 1'0IDs
N en N eh Kes en Nes en
grammes, grammes, :;I‘?UHH}(’.S granmimnes,

| 26 \}

2 27

3 28

4 @)

5 R

6 3

T

o]

10

11

12 37

13 a8

14 39

15 &) 7.

16 At 7.0

17 442 7. i

1= 43 7. E

19 44 7.

20 470 T,

ps| 46 10, 869 .

P A7 10,638 G,

27 48 1,417 G,

2% A4 10,2014 i ;
25 50 10,000 G 100 5,000
o |

Numérotage anglais. — La base du numérotage anglais

est la livre anglaise de 433 grammes. Le numéro indique le nom-
bre de hanks (on écheveaux) de 840 yvards ou 768m,0792 conlenus

dans Ia livre.
s

o tours du

(1 hank est form¢é par 7 lays composés chacun de

dévidoir anglais dont Ie périméive est 1m37157 (v yard 1/2) donc

>0 1,d7157 == gidmogg2), 708mo7g2 pesant 453 grammes, Ia
708,08 > Hoo

longueur qui pése Hoo grammes sera | ——————— ou environ

roe0

8o > g

847 métres.

Les numéros anglais sont aux numéres frangais dans le rap-
port de 1 & n.g"’r;. Ou encore comme 20 est i 17.

Na 1

Np

.().Hﬁ?
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d'on
NF == Na W 0,847

et

€|.5!’;7
ainsi, ¢&tant donné un numéro anglais, pour trouver le nu-
méro frangais correspondant, on multipliera le numéro pay
0,847 et pour trouver le numéro anglais correspondant & un nu=
méro frangais, on divisera ce dernier par la méme quantité 0,847,

Le tableau suivant donne les numéros frangais et anglais cors

respondants. A égalité de numéros les fils de numéros anglais
sont plus gros que ceux de numéros frangais,

TABLEAU comparatif des Numéros anglais et frangais.

Nos ) . Nos " . Nos . N Nos o

. Crancais : rangais Jf | . | Francais Trangais

Anglais Frangais Anglaiy ARG A nolals Frangais Anglais Frangais
0.25 0.212 64

0.50
.75

OO wL G O e L0 1 =

9.313
10,160
10, 990

i
i
12
13
14
1
1
1

A e

22) .32

ok

SaEE
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Echantillonnage. — Pour échantillonner les fils on se sert
de la romaine ; pour vérifier la romaine, on suspend au crochet
des poids cor

spondants au poids de Péchevean de différents
numéros 3 Paiguilie devea indiguer exactement les numéros res-
pectifs.

Un autre mode de vérification Lasé sur la consiruction théo-
rigque de la romaine, el saus Pexactitude de laquelle elle ne peut
fournir des données exactes, ¢’est que le bras vertical portant
Paiguille et le bras horizontal auquel est fixé le crochet doivent
former un angle rigoureusement droif.

Pour échantillonner les fils, on prend & bobines et on fait 4o
tours du dévidoir; le périméire de celui-ci étant 1mfe8, on ob-
tient ainsi :

5 3 140 X 1,438 == gggmGo soil 1,000 méires a cause des su-
perpositions.

On peut n’'avoir pour échantillonner qu'une longueur de fil

inféricure & 1000 métres ; dans ce cas, le numéro métrique exact
slobtient trés facilement par la formule suivante :

1000
L étant la longuenr échantillonndée et n le numéro {rouvé cor-
respondant.
(Si L métres marquent un numéro n, up méire marquera un
numéro n fois plus élevé ou L 3 n el 1000 métres marqueront un

LSy

1000

numeéro 1000 fols moindre oun
/

Exemple 1 00 métre

de il indiquent & la romaine le no fo,
quel est le numéro métrique ?

N 700 X 4o

28
1000

T.aine. — Il existe plusieurs systémes de numérotage pour
la laine,

En France on emploie généralement un dévidoir de 1m44 de
circonférence ; avee Jo0 fours, on a une longueur de 720 métres
qui est celle de 'échevean ou échde. Le poids de Iéchée comparé
& boo grammes donnera le numéro, de sorte que :
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Ie no 1 donne 720 métves pour Soo grammes et 1440 métres au k.
no12 o o» 8640 » 17280 »

» 4o » 28800 » 57600 »

Le numéro indique done dans ce cas, le nombre d’échées de
720 méfres contenus dans Soo grammes.

Dans le rayon industriel de I'Alsace, le systéme employé ne
différe du précédent qu'en ce que la longuear de 'écheveau ou
tchée est o0 métres, au lieu de 720 métres ; le périmétre du dé-
vidoir est de 1mfo, dont 500 tours donnent 700 metres,

Dans le systéme anglais, qui est assez répandu, le poids qui
sert de base est la livre de 453 grammes; le périmétre du dé-
vidoir est de 1, 1 1/2 ou 2 yards soit omgi4 & 1m8a0 anquel on
fait faire 280 ou Hbo tours, on obtient aussi Pécheveau ou hank
de
téme, le nombre de fois hbo vards ou Hi2 métres contenus dans

Hbo yards ou Hrz mélres. Le numéro indiquera, dans ce sys-

un poids de 453 grammes.

Depuis quelque temps, Pusage se répand de plas en plus en
Alsace, du numérotlage basé sur 'écheveau de 1.000 méires.

Lin. — ILécheveaun de lin filé, dévidage anglais, est de
d6oo yards, fe paquet est de 100 écheveaux ou 36oono yards,
gquel que soit Ie numéro du fil. Le paguet contient par consé-
fuent J20000 métres.

Le no 1 anglais est celui dont le paguet de 329000 méires pése
Gho kil., de sorte que le no 6 anglais, paquet de 32go00 mélres,
ammes ; le no 16 pese 34 kilogr., le no 70 pése 8

pése go kilog

kilogr. le no go pése 6 kilogr., le no 100 pése 5 kil. 1 ele., ete,

alement le nu-

Etoupe, Chanvre, Jute. — On cmploie ¢
mérotage anglais, L'unite de longueur est 'échevette de 300

yards ou 274 métres pour un poids de 433 grammes ou livre an-
alaise.
Le no 1 donne 1 échevette pour 453 grammes.
2 - 2 = —
ho— 4 — —
Soie. — L'unité de longueur est de 4oo aunes ou 480 méires,

et le poids, le grain ou denier de la livre de Monipellier ou de
Lvon qui est de 414 grammes. Ainsi, le titee du fil est le nombre
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de grains que pése ce fil pour une longueur de 4oo aunes ouw
480 métres.
Les numéros les plus usités varvient de 50 grains = 2 gr. 655

4 10 grains = o gr. 331 pour une longueur constante de foo aunes.

Schappe ou bourre de soie. — La base est de 1000 me-
tres pour 1 kilogr. pour le no 1 ; 2000 méires pour le no 2, Il pé-
sulte que la bourre de soie
de sorte que la schappe ne 1o équivaut & du 20 coton.

au colon dans le rapport de 1 a 2,

COMPTABILITE D'UN TISSAGE
DETERMINATION DES PRIX DE REVIENT

11 est indispensable d'avoir, dans un tissage, une comptabi-
5C,

lité qui donne d’une maniére claire et pré
ments relatifs aux frais de main-d’wuvre, aux frais g

se tous les renseigne~

¢

nEraux,

aux emplois de filés, pour chacune des différentes opérations
qu’ils subissent jusqu’a leur conversion définitive en tissus, a la
production par jour el par mélier, ete. Cest aun moyen de ces
renseignements que 'on détermine le cout d’un métier par jour
et que Pon arrive a établir le prix de revient des différents ar-
ticles fabriqués. Une complabilité doit étre simple et exempte
d’écritures inutiles; nous w'en donnerons pas de modéle, car
ce serail sortir du cadre de notre ouvrage ; au point de vue ot
nous nous sommes placé, nous pensons d'ailleurs que le lecteur
a sous les yeux les différents livres, formuluaires ou rencontres
qui servent & établir la comptabilité d'un tissage ; ces modéles
sont exposés dans d’autres ouvrages qui pourront étre consultés
au besoin.

Nous supposons donc qu'on lrouvera facilement dans les
livres de la fabrique les renseignements qui nous sont nécessai-
res pour U'étude spéciale que nous ailons faire de P'établissement
des prix de revient.

Pour que la marche d’un établissement donne des résultats
satisfaisants, elle doit rapporter d’abord de quoi couvrir les
achats de maliéres premiéres et les frais divers de fabrication ;
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elle doit de plus, produire encore, par an, les intéréts 4 5 o/o des
capitaux engages dans entreprise, puis une somme pour a-
mortissement el la dépréciation du matériel que Pon peut estimer
{10 0/0, et enfin, encore un hénéfice que nous fixerons par
exemple & 10 0/o, so0it au total 25 o/o du ('.:lpif.:ll ff!lg,.?!'(l_,',._{":, condi-
tion qui ne pourra étre remplie que si les produits de Pétablis-
sement trouvent un débouché rapide, ¢est=d-dire si la marchan-
dise fabriquée est de bonne qualité; il importe done que le tis-
sage soit alimenté par de bons filés, en qualité et en régularité
de numéros, car ¢’est seulement avee une bonne matiére pre-
miére que les ouvriers peuvent arriver & une forle production;
il est elair, qu'il faut de plus chercher & réduire #utant que pos-

sibie le cout du métier par jour, c'est-i-dire éliminer d'un éta-
blissement tous les ouvriers inutiles. Comme production, il faut
pousser successivement les vitesses aussi loin que le permet
I'état des machines et celui des filés que 'on emploie.

Le prix de revient d’un (issu se compose en général, comime
celui de tous les produits industriels, du prix de la matiére pre-
miére et de la facon. Nous entendons par facon, les frais de
main-d'ewuvre, de toute nature, ef les frais généraux, c'est-a-dire
tous ceux autres que Ia main-d’ceuvre, fels que intéréts du ca-
pital engagd et amorlissement, dont nous avons parlé ci-dessus,

assurances, confributfions, entretien, chaulfage, éclairage, ete:
Ce n'est guére quaprés plusieurs années de marche, qu'il est
possible d’établir, d’une maniére exacte, Je montant des frais

généraux d'un Uissage, car il se présente au début un grand
nombre de frais imprévus de foute sorle qui ne se renouvellent
plus par la suite.

Comme chaque année, les livees indiquent exactement le mon-
tant des sommes dépensées tant pour fagons de tissage que
pour la marche de I'élablissement, on n’aura qu’d ajouter & ces
sommes [es intéréts du capital des meunbles el immeubles, et
celut du fond de roulement pour obfenir le montant annuel des
frais généraux ef par conséquent le cont d'un métier & tisser
par année et par jour. Si N métiers ont cofité F pendant D jours,
un seul métier en un seul jour aura cotté F : ND, ou la somme
déboursée divisée par le produit du nombre de métiers par le
nombre de jours.
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Pour un tissage qui fait le méme arlicle sur tous ses métiers,
ou au moins des arviicles de méme production, on peut établir
par la dépense totale de Pannée divisée par le nombre de mé-
tiers, le cott du métier: el en divisant ce cotdt par le nombre de
métres produits dans Vannée, areiver exactement & Ia fagon par
metre.

Dans le cas oft un tissage produit des articles de production
différente, il faut procéder autrement.

On divise alors les frais en :

19 Frais genéraux de tissage qui comprennent les:

a. Frals de consomination.

Comibustible {pour tissage seulement); comprend foree
motrice et chauffage,

l:II'.I;lh':-l_t_:'(t {id.)

Entretien de batiments  (id.)

Entretien de machines (id.)
N Fournitures, graissage, cuirs, cordes, ficelles, piéces deta-
P . '
= chtes, ensouples, savon vert, ete.
- Harnais el peignes, brosses, dechets de nettoyage, ele.
o . '
i b Frais généranic de main-d’wavre de tissage.
N

Contre-maitres et monteurs de chaines. — Journaliers
dans les salles,

Personnel au mouillage, mancuvres, porlier, directeur,
part du tissage aux chauaffeurs, mécaniciens, gardes de

nuit, service d'incendie.

Le tout par métier et par année,

Frais de main-d’cuvre & Pouvrier tisserand par 100 miéires

28

produits (les primes ot bonifications e sont j:mylih‘

ETRE

M

comprises).
Main-d‘ccuvre de rentrage:

PAR 100
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2 Four la préparation, bobinage, ourdissage et
parage. )

a. Frais de consonumealtion.

Combustible (pour préparation seulement), force molrice
et chauffage,

E(‘l:lii':lgc (%il.)

Entretien de batiments  (id.)

[

j Entretien de machines  (id.)

= Fournitures, drogues, brosses, graissage, cuirs, pidces
j détachées, drap et Manelle, — déchets de nettoyage,
= panne.

A

Planchettes et peignes, entretien des hobines et rouleaux.

b. Frais généranze de main-d’cenvre de préparation.

bt et i e AT = =

Contre.-maitre, journaliers, part aux frais de chauffeurs et
mécanicien, portier, gardes de nuit, service d’incendie,

e

ete.

Main-d’ccuvre de bobinage, d'ourdissage, de parage ou d’en-
collage par 100 métres.

Pour le tissage, les frais établis par année, divisés par le nom-
bre de métiers, donnent les frads par méti
le nombre de métres produits de chaque genre d’article pour

, qu’on divise par

avoir la fagon ; on ajoute les frais établis aux too métres pour
avoir la facon de tissage.

Pour le parage, on établiva le total des frais généraux, qu'on
divisera par le nombre de piéces produites, et on y ajoutera pour
chaque sorte les frais ¢tablis aux 100 métres.

Il convient, en effet, de séparver la préparation du tissage pour
arriver & une facon sensiblement exacte, car les frais de prépa-
ration peuvent étre les mémes par 100 métres, el la production
au tissage varier 4 cause du duitage, du simple au double ; 'er-
reur quon ferait serait trop grande pour qu'on ne soit obligé
d’entrer dans plus de détails dans le prix de revient qu’il n’en a
eté question dans e cas ou la production est & peu prés uni-

forme.
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Lorsqu’on fait des fagonnés ou des jacquards, aux frais indi-

qués ci-dessus, viennent s'ajouter ceux de la ratiére on de la

mécanique.
on

ge il y a plusieurs genres de laizes,

Lorsque dans un tiss:
admettra pour des métiers larges, 4/4 ou plus, un coefficient
pour ¢ces métiers, en considérant par exemple qu’un métier 4/4
sont des

représente les frais généraux de 1 1/4 métier 3/4 5 «
données gu'on établira stirement au bout de quelque temps de
marche.

Un livre spécial établi en colonnes, dans lesquelles sont con-
signées sous les différents titres donnés ci~dessus, et pour cha-
que quinzaine, les sommes diverses, permettra d’établir les frais
i chaque instant. .

Pour se rendre approximativement compte de la fagon, on
établit souventsimplement les frais par métier et par an, en com-
prenant tous les frais, préparation comprise, et on les divise par
fa production ; mais lorsqu’on réfléchit que les facons se discu-

3

tent & 1/2 centime au méltre, il convient d’établir un prix de re-
vient plus exaect.

Sous les différents titres indiqués, nous n’avons pas prévu
tous les articles et toutes les dépenses d'un tissage, car cela est
variable d'un établissement & un autre. — Les iniéréts et amor-
tissements viennent s’ajouter & ces prix de fugon, et sous ce titre
sont umnpr-is les intéréts et amortissements t'.(_'maph?.s sur la dé-
pense d’établissement, immeubles et machines ; ils sont établis
par mélier et chaque sorte de tissu en supporte une part propor-
tionnelle & la production du métier i tisser.

Ny a en plus les intéréls sur marchandises qui sont propor-
tionnels & la valeur du tissu fabriqué. On a égard & Ia durée
du temps que les filés mettent & se transformer en tissu et que
le tissu met & étre facturé.

On vend ordinaivement avec un escompte qui est déduit du
prix de vente.

Pour se rendre un comple exact du prix de revient, il convient
dans un tissage, d’établir par expérience : 'emploi de colle pour
les articles différents a produire, car il ne sera pas le méme
pour lous. Souvent on demande pour un artiele fort un pare~
ment qui donne du corps au tissu, el une cretonne pesant en

Duront, = Tissace. 10
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chaine 12 kilos les 100 metees, demandera 3 kilos de colle séche
qui reviendra & fres. 180 ow 2 aux 1oo métres, tandis que le
i}ll“”l(' l_'(l“}l'l!l‘ (‘11}”('1!“;]5 El!’.hiil]! 2 I\]I|]H AUX TG0 ”ll"i}'i'H ne [il'l}l.‘l”—
dera que 5o grammes de colle, soit environ pour fres. 0,30,
ce qui represente une différence de fres. 1,00 4 1,70 par 1o
metres.

Il est nécessaire de se rendre compte aussi du raceourt en
chaine et en trame et de ne pas admetire un chiffre uniforme ;
ainsi la méme cretonne pourra employer 5 ofo (cing pour cent)

en plus de filés que celui caleulé, ¢’est-a-~dire environ pour fres. 3,
de filés en plus, sans compter le déchet.

Un jaconas emploiera la quantité théorique, plus le déchet. T1
convient done lorsqu’on manque de données précises, de se ren=
dre compte de ces différences par expérience. Une comptabilité
spéciale doit ¢ire établie au parage pour se rendre compte du dé=
chet de chaine et la méme comptabilité doit étre établie d la
distribution de la trame et cela de maniére & ce qu'on connaisse
Pemploi pour chague picee tissée. Le poids des tubesest a comp-
ter comme déchet,

Maintenant que nous avons indiqué la maniére de déterminer
Fun des éléments qui entrent dans la composition du prix de

revient, la fagon, il nous reste & caleuler Ia quantité de filés que
contlient un échantillon ou une pidee de tissu donnée.

Lhabitude est encore presque générale d’établir les compfles
au 1/4 de pouce; ttant donnés les eomptes de fil en chaine et
entrame au 1/4 de pouce, il sera facile d’en déduire le nomhre
de fils au métre, et par suite au centimétre, sachant qu'il y
148 quarts de pouces au méire,

Ce nombre de fils au centimétre élant trouvé, on le mulliplic
par la largeur du tissu (exprimée en centiméires), puls par la
longueur de la piéce (exprimée en méires). Le résultat donne la
longueur de tous les fils de chaine supposés bout & bout ; il sera
facile d’en trouver le poids en divisant le fotal par le double du
numéro du fl, suivant la formule exposée ci-dessus : on ajou~
tera & ce poids 24 3 o/o pour déchets, et, suivant le cas, autant
wecourt au tissage.

pour
Lorsqu’on connait le nembre de poriées, la question se-simpli=
fie, puisqu’il suffit de multiplier le nombre de portées par 4o
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pour-avoir immédiatement le nombre de fils contenus dans la
chaine.

Pour la trame, on multipliera e nombre de duites au centi-
, el ce

métre par la largeur, non du tissu, mais de Pempeignag
produit par la longueur de la piéce. On en {rouvera le poids de
méme que pour la chaine, el on y ajoulera environ 3 4 5 o/o de
déchets. Les deux poids de chaine et de trame réunis, compris le

déchet, donneront le poids du coton nécessaire dans une pidee.

Le retrait ou raccourt au tissage a lieu par les sinuosités et les
enlacements que forment tous les fils d’une chaine autour de
chaque duite de trame ; 1l sera ¢évidemment d’autant plus pro-
noncé que les duites seront plus rapprochées et le fil plus gros;
clest ainsi (Iu‘il peut arriver pour l«’:‘:.('m'llpies serrés el en orosse
trame jusqu’'a 8 o/o et au dela.

La trame, au moment ot elle se dévide hors de la navelte,
éprouve une tension due an mouvemen! rapide de celle-ci ; elle
est prise dans cet état, par les fils de la chaine, sur toute la lon-
gueur du peigne, quila maintient ainsi tant qu’'elle est en con-
tact avee lui.

Lorsqu’elle est abandonnée & elle-méme par le peigne et par les
templets, elle tend a se rétréeir & partiv du templel jusqu’au
rouleau de toile ; ce retrait en largeur du tissu est d’autant plus
considérable que la tension de la chaine est plus forte, que la
trame est plus fine et plus serrée. La distance plus ou moins
grande entre les templetset le rouleau de toile, latrame plus ou
moins mouillée, influent également en plus ou en moins sur le
retrait du tissu.

Nous allons donner différents exemples de ces caleuls.

10 Combien faut-il de métres de nl pour faire une chatne de
bo métres, réduction 3000 fils.

Jooo > Ho == 1D0000 métres,

26 Combien faut-il de métres detrame pour produire Ho méires
de lissu avec fo duiles au éentimétre et un empeignage de
OMHHo ?

50 > 0,000 >< Do > 100 = 198000 métres,

30 1do métres de chaine en 3600 fils ou go P pésent 5 kilogr.,
combien péseront 200m57, en admettant que la réduction ne soit
que de 2800 fils ?
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Les longueurs d'un méme fil étant proportionnelles aux poids,

ona o

200,57

a
l{‘“(‘[
2800 > O

3600

A0 130 métres de chaine en 3600 fils pésent 5 kilog., combien
pourra-t-on faire de métres en 2800 fils ou 70 P avee 6 kilogr. ?
130 > 3600 & > 2800

5 - 6
130 X 3b6oo M 6

P NV
2800 X D

50 51 130 métres en 36oo fils pésent 5 kilogr., combien devra-

= 200Mm)H7

t-on mettre de fils pour obtenir une longueur de 200m37 avee 6
kilogr. de filés?
130 X 3600 200,07 W &
5 o G
130 % 3600 X 6
200,57 ¥ 5

Comme on levoit, ces trois problémes se servent réciproque-

@€ = 2800 fils.

ment de preuves,
6o Quels sont les emplois en chaine
qu'il faut pour produire roo métres de calicot 3/4 — 70 P — 21

g et en (rame 30,

fils trame, empeignage omg8o 2

Le nombre de fils contenus dans la chaine sera :

70 ¥ Ao = 2800 fils, auxquels il faut ajouter 32 fils doubles
pour les lisiéres (16 de chaque c6té), fraction de portée que nous
avons dit élre négligée dans les désignations, soit 2832 fils, dont

la longueur sera @ 2832 3 100 == 283200 mdtres.

) en kilogr.

Le poids sera, d’aprés la formule (P = -
2000 &

Kil. 5,0b0

Pour la trame, on aura :
a1 3 148 = 3108 duites an métre,
1 X |
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dont la longueuar sera:
3108 X omg8o empeignage W 100 == 304384 métres.
Le poidssera, en kilogr.
Bw : Kil. 4,116 E . ‘
74000 Kil. 4,23¢
+ 3 r>;"’n dechet. 0,123 )
L'emploi en chaine sera done Kil. 5,272
I8t en trame A, 23q
Ensemble total, Kil. 9,611

Les emplois de filés en chaine et en trame se comptent hahi~
tuellement pour 100 métres.

70 Une pitee de calicot éeru, de 75 métres de long, parée & en-
colleuse, a en tissu omgoo de large el pése, étant exempte de
toute humidité, kilogr. g,100. Elle aen chaine 32 fils g et en
trame 41 duites 4 au centimétre. Quels sont le poids et les numé-

o

ros des cotons employ
La chaine contient :
3a filsg ¥ go e. == 2gbo [ils, soit, avec 4o fils pour les lisiéres,

. 3000 _
dooo fils ou —— 53
jo

P

La longueur est: Joon > 75 métres == 205000 mélres, aux-

quels il convient d’ajouter § o/o pour le raceourt subi au tissage,
s01t 234000 mét,

Pour Ia trame on a:
4r fils 4 >< gy el
(IZempeignage complé & omggo) —————
Ensemble. 541395 mét.

3073095 -

Le poids de Ia piéce est de : kilogr. ¢,100
Mais il faut déduire le poids de la colle, soit en-
viron 15 gramme par P el par o/o métres. — 0,000

Restent net : kilogr. 8,200

Le numéro moyen sera, d’aprés la formule ci-dessus :
S 1dghm
L — an
“‘H‘— T 00,0
2 % 8200
En comparant entre eux la grosseur des fils de Ia chaine avec

eeux de la trame, et ensuite a des filés tvpes, et sachant, au sup-

1.
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plus, que dans ce genre de tissus, la trame est habituellemient
de dix numéros plus élevés que la chaine, on est porté & admet-
tre pour la chaine du numére 27/29, et pour la trame du numéro
36/38. 1l suffit d’ailleurs de faire la preave, et 'on devra obtenir
le poids net de 8 k. 200 ci~dessus,

234000 .
On aura pour la chaine : ~——— == kilog. 4,178
Hidoo
o o =
307390 |
et pour la trame : ——— = — haabd
7h000

Total. kilog. 8,332
c'est=d~dire le poids cherché & trés peu prés, et que I'on obtien-
drait tout & fail exact, en admettant pour la chaine du numéro
28 1/2, et pour la frame du 37 1/2.

80 Un échantillon percale paré & la machine écossaise, ayant
en largeur et en longueur om200, soit 4 décimétres carréds, indi-
que a la romaine le numéro 134. 11 ya 35 fils 5 au centimétre
en chaine et 38 fils 5 au centimétre en trame. Quels sont le poids
et le numéro des fils pour une piéce de 100 métres, sur omgoo
de largeur ?

Le numéro 134 & la romaine correspond & un poids de

Hoo . .
—|_€;| == 3 gr. 73

Si 4 décimétres carrés peésent 3 gr. 731, un métre de tissu ou (0

décimétres carrés péseront :

- 83 ar. g

et 100 métres péseront 8 kilogr. 3go.

On retombe alors dans le probléme précédent

La chaine contient 35 fils 5 > go cent. == 3190 fils et avee 44
fils de lisiéres 3240 fils ou 81 P.

3260 < 100 = 324000 mdélres ef, compris 4 o/o de raccourt au

tissage : 336060 meétres.
Pour la trame, on a :
35 X g9 ¢ 100 = 38111h —

Ensemble. 718075 métres.
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Le poids de la picce étant  kil. 8,3g0
nous déduisons pour pare-
ment : — 0,650 (8 gr. par P.el par o/om.)
Restent net.  kil. 9740
Le numéro moyen sera
718075
2 X 77f0

Les filés paraissani ¢tre pour la chaine du numéro 41/42, et

- 46,38.

pour la rame de 55 /52, la preuve donne :
. ?}3“}({)()1}

Pour la chaine : ——
83000
381115 )

103000

== kilos 4,000

Pour la trame : o0

~1

Total. Kilos 7.800, c’est-d-dire & peu de
chose prés le poids ci-dessus,

SiPon avait A se rendre compte d'unéchantillon tissé dans des
praportions telles que Pon  congiit des doutes sur Uexactitude
des 1nos {rouvés au moyen des caleuls précédents, on déviderait
une certaine longueur de la trame que Uon péserait & laromaine.
1lement des

La romaine micrométrique Saladin peut rendre

services dansle

s petit échantillon

5 ot 'on n’aurait qu'un t
du tissu & analyser, el qu'une minime longueur de fil. Connais-
sant ainsi le ne da fil de trame, on en déduira facilement celui
de la chaine.

Les deux tableaux suivants facilitent et permettent d’aceclérer
les caleuls qui peuvent se présenter sur les tissus. L'un, pour la
chaine, indique le nombre de portées corvespondant sur diffé-
rentes largeurs, au nombre déterminé de fils de chaine qui se
trouve sur unquart de pouce. L'autre pour la trame, indique le
nombre de métres correspondant & un nombre de duites donné
sur un quart de pouce, en diverses ]:n';_:“t_:lll':s el pour un meétre
de toile,
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TABLEAU de la longueur de la trame sur un métre de

LARGEURS |LARGRULS DUITES

de la du = —

TOILE | PEIGNE § 10.] 11.) 12.] 13.] 14, '1.').[ 10,0 170 18,0 19§ 20,1 21

cent.| cent. fmél

H/8ow TH 0.81 FLOSPASEY 1437 1007 HIGYTILTGT 19162036 2156|2276 12306 2515

.:,::l |

4112508 2675 "28'1'."1‘-0{}‘.' HTTIE343 351

:
(5791722 /186612009 2153 2200|2540 12584 {2727 | 287113014

34+ 90 0,97 14

7/8 0 1,06 1.13 1671183312005 217323

/4 » 1,20 1.20 1909 | 210012201 | 2482|2672 3245 36353697 [ 3818 mum!

LE);‘& » 1,35 1.45 2146236025751 278013004 3219 3403]3648 [RG2[A07TT[4202] 4500,
] |

/4 » 1,50 1.61 20821 2621 2850|3007 {3335 [ 3574 38124000 4280 [ 15274765 5003

| | 1‘

FLAQPBA7|3TIB|B008] 4284 ADT0O 4855 HLALIDATHTI2[5008

| - |

4 s 2,10 2,95 4330 3663 3006|4320 4602|4995 DB {DO61 5094 6127 6660 | 6943
'

|
|

T

t
P}
I

flois o 180] oz fom

» GOSD G406 034617226 7007 | 7987

v 240 25T SB03 (41834564 4944|532

s

Exemples de prix de revient de guelques tissus.

Nous faisons observer que les chiffres ci-dessous n’ont pas
une valeur absolue comme exactitude, le cours des filés ¢étant
trés variable, et les prix de facons ainsi que les frais généraux
différant sensiblement d'un établissement & un autre. I1 estclair
que les anciens établissements payés depuis longtemps, ¢’est-i-
dire qui n’ont plus rien dinserive au chapitre de Pamortissement
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toile,avee différents duitages et largeurs de peigne.

AU QUART DE POUCE.

28. 30, 42, 34, 36. 8. 40.

D
-
=
i
o
=
o
~1

U635 TIN5 2RTH 1006 [BLIH] 3234 335D]  559G] 38361 A0TB|  431G]  4BIH| 4799

315813301 | 2440|3088 3732 3876] 4019 4306 4003 i881 SI68] 5455 ST
SOTTIESA 4011 | 1180143847 D14 4681 DOIL] H350) BGRE| GOIS] 6353 6687

DT GI0OE GROL G872 T Tﬁ!i{'»'

[

el
BaNg

4200 4300 A0S (4772140651 S104] o3

~2
-3
ot
]

AT 4935 (51005365 5370 HTO4] 6008 GI3R} 6867 7200

5242 DAR0{DTIRDUDTI6105] 6333 GOTH]  TIAR| G621 S10l] =HIR] 0054 9531

G234 (6060 68D TLAL 7426 F742] 9907 S369]  9150] 0711 10,282 10,853] 11,424

I T60G| 7002 5 SOos| SOOLL 0324 OUH0) 10.656] 110927 11988] 12,654

8367 | 8T4AS | 012819509 03801 10,2691 10,650] 11,110} 12,171 E3,69:2] 14,403] 15,214,

se trouvent dans des conditions plus favorables que lestissages
de création récente. Par contre, ceux-ci ont pour eux le bon dtat
du matériel, les perfectionnements apportés aux machines et i
I'installation, ete.

Prixzde revient d’un calicot 6o P.:

‘A, 2o duites au 1/4 de
pouce, om,g7 d’empeignage, ch, 27/2q, te. 36/38.
Chaine coton no 27/29 simple, kilos. . /jk34 2
Déchet 20/ — okog L 4k Go &
Raceourt 4 0/o — ok, 17
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2 fr.go le kil. Fr. 12,42
(Les prix sont ealeulés pour 100 métres.)
/38 simple : 3,88 Ve o mor K
Déchet 3 0/0 ok12 ik, A afrgd 19y 2

Trame coton nP 36

TABLEAU indiquant les portées contenues dans différentes lapr-
geurs de toile d’apres le nombre de fils sur un quart de pouce,

58| 3/h | /8 | A/ | o/8 | 54 | O/4 | /4 | 8/4

75 cend {00 cent| 1,05 o, 11.20 ¢.11.35 €. }1.50 . {1.80 . [2.H) ¢.|2.40 ¢.

an 1/4 de pouce

10 27 142
pats
an
32
33
34
36
37
38
40
41

Lren

=i

<1

TS D — O

G LD =

SERE
HESEBSDRSESE

[ P B
T e O

G4 83 o7
T2 86 101
'.:l{} 105D

o

T
7
&0 96 F12
83 100 116
&5 103 120
85 106 124

|
|
4
|
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o Report : Fr. o274z
i Bobinage @ 4K,6o0 & o fr. of 0,27 3
Main-d’ euvre S Ourdissage 45,00 & o fr. o2 0,00
payte ¢ Encollage o,15%
20X ouvriers )'I'i:-m e 3,85 0,86
i Frais généraux: 1 fr. 35 par
métier et par jour, en complant sur une pro-
duction de 22 métres par jour soit pour 4 1/2
jours, 6,10

Total Fr. 37,28
Prix de revient du métre : o fr. 372.
Prix de revient d’un reps 53 P, 28 duites au centimétre,chaine
coton no 16, trame laine 25, om,goo d’empeignage.
Chatne eoton no 16 simple. 6k, 620
Déchet

Raceourt

90/ ok 132

ok, 198 )
]
}

6,950 a 2 fr 13,00

3 “.“4_1
Trame laine no 25 simple. 7k 200

D410 & 8
’ B LTS R LI A
Déchet 3 0/, 74

B i
ok 216 fr. 50,33

Main~d'eeuvre du tissage, 6, » 15,30
6,35

Blanchiment, de la chaine. 2

Bobinage, ourdissage, parage. Fr. 0,95 e
Frais généraux, S

Total. Fr.
Prix de revient d'un pigué g71/2 P,
Chaine piqué 65 P. =
fond i/2 P

dultes an cenlimeéire

2000 fils | . )
larg. dempeig.om,goo

3a

1300 fils §

Chaine coton n® 4o simp. p. pig. kil. 3,250

Déchet 3 ¢/, 0,007 » 30724 340 12,48
Raccourt 1o °/, 0,325 g
Chaine cot. n® Josimp. p.fond : K. 2,170 2
Déchet 3 0/, 0,000 3 ok 3434 2 £, 85 6,067
Raccourt 50/, 0;108 \
/
Trame coton n®ho simple, kilos 6,480 ) Gkmoh A A £ i
3 2 =~ ¥ PRSTOL L L . 0 20y, 30
Déchet 597, 0,324 § VoA i s
A reporter : Fr. 48,65
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Rnllm'r H Fr. .{’;S,ﬁ.';
Bobinage, ourdissage,parage, Fr. 1,25
Main~d’eenvre du tissage. 15, » e 18,75
Frais généraux. 12,50
Total. Fr. 67,40

Nous termincrons Pétude de ces différentes questions par
quelques mols sur U'établissement des tarifs de facons, et sur
la comparaison des productions d’un tissage dans un temps

donné.
Tarifs de facons.

1l n’est pas besoin d'insister longuement sur les avantages qui
ressortent pour un industriel de payer ses ouvriers d'aprés la
quanfité de travail produite par cux. Clest la maniére la plus
sure, la plus rationnelle, qui évite le micux les contestations et
¢'est le meilleur moyen dattacher les ouvriers A leur travail. Le
principe sur lequel repose un farif bien établi est celui-ci : Un
ouvrier, quel que soit Particle & lafabrication duquel il est occu-
pé, doit gagner par jour & peu de chose prés la méme somme.
Les prix de fagon par kilogramme ou par métre sont done inver-
sement pl'opm'liomwls aux pmtlm'{inns.

Ainsi, connaissant la production moyenne & laquelle peut ar-
river par jour unouvrier, et le salaive qu’on veut fui attribuer par
jour, il suftiva de diviser ce chiffre par celui de la production,
pour trouver le prix & paver par kilogramme on par métre pro-
s, surtout dans un

duit. Mais les productions sonl susceptible
tissage, de varier suivant habileté de Pouvrier, il faut done s'ef-
forcer de le stimuler autant que possible ; on y arrive par la ma-~
nié¢re d’établir le tarif.

Des deux ¢léments nécessaires 4 sa confection, on saura trou-
ver le premier, puisqu’on n’aura qu'a relever le chiffre des pro-
ductions moyennes en chaque article et pour chagque machine,
sur les livres spéciaux tenus & cet effel. Quant au deuxiéme
gner & la journée de chaque

¢lément ou le prix convenable a ass
catégorie d’ouvriers, il varie ¢videmment suivant la localité,

Pétablissement et les usages de la région. Cest done une affaire

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires



~ I8 —

dappréciation dans laquelle il faut

gir avee Beaucaup de pru=
dence. Comme régle, il vaut mieux fixer les prix trop bas que
trop hauts, quilte & étre obligé de les élever quelque peu plus
tard, ear on congoit combien il est difficile une fois un prix établi
de le réduire sil'on apergoit qu’il est trop élevé.

Dans quelques élablissements on procéde simplement comme
nous venons de le dire, et les ouvriers sont, une fois le taril éta-
bli, payes au prorate de leur production. Une pareille méthode
les stimule peu, et ld oa 'habileté de Pouvrier entre pour beau-
coup dans la quantité de production, il est préférable d'appli-
guer la méthode suivante qu’on peut appeler Méthode des tarifs
Progressi

: Etablir de faibles prix de journées, mais compenser
ces bas prix par de lar

primes plus que proportionnelles aux
augmentations de production correspondante, de facon que 'ou-
v

trouve le plus grand avant

ge possible en produisant la
plus grande somme de (ravail qu’il lui est pessible, sans quece
soit au détriment de la qualité. Les primes doivent étre combi=
nées de telle sorte que si Pouvrier par mauvaise volonté ou par
paresse ne produit qu'un minimum, son gain soif proportionnel-
lement et trés sensiblement plus faible que §'il avait conscien-
cieusement travaillé, afin qu'il se voit obligé de faire mieux.
Cette méthode de tarif est surtout applicable au i

sEage, Car nous
le répétons, la production

non-seulement en quantité,mais en-
core en qualité dépend beaucoup de V'assiduité du tisserand.

Pour éviter un travail qui souvent répété serait pénible pour
les employés du bureau, on a adopté la méthode du payement
par quinzaine, de préférence a celui fait réguliérement 4 la fin
de chaque semaine. Quelques maisons mémes payent leurs ou-
vriers toutes les fins de mois seulement. Le payement par quin-
zaine est universellement adopté dans les tissages et représente
pour Pouvrier la somme des métres ou des pidces livrées par lul
peandant 12 jours de travail et caleulée suivant le tarif des fa-
gons, primes ct hautes primes adopté dans la maison ot il tra-
vaille et dont il lui est donné connaissance 4 son entrés dans 1’é=
tablissement.

Cette premictre méthode consisie & taxer le métre a o fr. o1,
o fr. o2, o fr. 03, o fr. of, ow o fr. o5 de facon, suivant Particle
produit ; puis & établir une sériec de primes et hautes primes

Bupont. — Tissace, 11
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vartant aussi suivanl Uarticle fabriqué. La premiére prime se
donne d’habitude aprés les 20 premiers métres, puis les hautes
5 hS.

primes se fixent aprés 25, 3o ou fo mél

Ex.: Un article se payant o fr. ob le métre,

On aura : Facon, 85 métres a o,00 — fr. 4 2h
Prime par 2o métres _—3 3w
Haute prime pour 85 méires — » "

Total — {r. '132 )

Le salaire moyen de Pouvrier sera compté par exemple de
2 fr. A 2 fe. Bo par jour. — Les chiffres ci-dessus ne sont dail=
leurs donnds que comme exemple et n’ont avcune valeur ab-
solue. La méthode qui consisie i payer Pouvrier par pidce est
la plus généralement adoptée. Le tarif est basé sur la quan-

lité possible que Pouvrier peut produire en chague article et
les primes établies dans le but de le stimuler sont également
graduées suivant que 'article offre plus ou moins de difficulté
d’exécution.

Comparaison des productions moyennes.

Quelques manufacturiers, pour se rendre comple de la marche
de lear établissement et comparer le rendement d’un exercice a
celut de Vexercice précédent, se contentent de metire en regard le
nombre de piéces ou de métres produits dans chacune des cam-
pagnes, et ¢’est sur ces chiffres qu'ils basent leur appréeiation.
Cette maniére d'opérer, juste pour un établissement qui fait
constamment le méme article, constitue une orave erreur, lors-
ue, comme c'est le cas le plus général actuellemeent, la fabrica=

tion varie trés souvent dans le cours d’une campagne.

. production d'un mélicr ¢lant en raison inverse des duitages
du tissu et du nombre de coups de battants, on ne peut compa~
rer divectement entre cux que les chiffres de production d’arti-
cles de méme duitage et de mémes laizes. Dans le cas contraire,
pour avoir une base exacte d’appréciation, il faut ramener les
différents articles & un type unique; nous allons établir une for-
mule générale qui permettra Qarviver factlement & ce résultat.

Supposons que l'on ait fabriqué dans le cours d’une campa~
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gne trois articles ayant respectivement 15 duites, 20 duites el 25
duites; "article type servant de comparaison est article de 2o
duites dont In production a été par exemple 22 métres par jour
pour Pexercice précédent ; la production normale étant inverse-
ment proportionnelle aux duitages (le nombre de coups de
battant restant le méme), elle devra étre pour ces 3 articles.

20

1 — Artiele 15 duites : - o oagom 33

2 — Article 20 duites : 22 métres
3 = Article 25 duites : 17 m fo,

Le tissage ayant marché dans les mémes conditions que pré-
cédemment, on voil que les productions que P'on doit obtenir
pour les trois articles sont trés différentes; on serait done mal
fondé & comparer les chiffres de 29 métres 33 et de 15 métres Go
acelui de 22 et d conclure que la production a augmenté pour
Pun et a baissé pour Paulre. I faut ramener ces deux chif-

fre

multiplier par le rapport direct des duites,

au terme de comparaison 223 pour cela, il suffit de les

Si done les moyennes de produclion constatées par la compta=
bilité du tissage sont de 290,33, et de 17m,60, on aura :

] ~ . 20,33 > 15 .

1 — Article 15 duites : i  — 22 melres
20

2 — Article 20 duites : 29 »

17.00 > #b

3 — Article 25 duites :

22 »
20y

On en conclura que la production n’a pas varié,
Supposons, au contraire, qu'au lieu de ces chiffres, on ait
vonstaté 27 métres et 19 métres, on avrait :

1 ~— Article 15 duites == 20 W 25

2 - Article 20 duites : 22 méires

3 — Article 25 duites : 23 m 5h

Ces trois chiffres peuvent étre comparés direciement ef nous
constatons ici une différence en moins pour le premier article et
une dilférence en plus pour le troisiéme.
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Nous venons de prendre dans ces ealeuls la production
moyenne d'un métier par jour, il est clair que Pon pourra aussi
bien prendre le nombre de piéces ou de métres produits dans
Pannée soit par un métier, soit par un méme nombre de métiers
faisant le méme article.

Nous avons ¢galement supposé jusqu’a présent, que les arti-

cles comparés avaient la méme laize; or, cet ¢lément variable
dans la confection des tissus a surloul comme influence sur la
production, la variation de vitesse qu’il nécessite dans Ia mar-
che du métier. Cette variation de vitesse modiliera done les
résultats ebtenus ci-dessus, et la solution définitive s’obtiendra
facilement en observant que la production doit étre également
en raison inverse de la vitesse du méticr.
Reprenons les mémes exemples :

1. Artiele 15 duites. Laize { < 1bo

w33 m Ho

3/4 160 coups de battant 4o Produc-
2. Article 20 duites. Laize ( . tions
A/& 140 coups de battant { norma-
3. Article 25 duites. Laize { les,

0 & r
s == 10 m 34
5/4 130 coups de battant

Pour ramener ces {)I‘I)l’,llli

25 > 140
s au chiffre de

0n aura comme

précedemment @
33m52 3 13 W 140
20 M 1bo
2, Art. 2o duites 22 id
3. Art. 25 duites 10m3h X 25 X tho == 22 id.
2g Y 130

Si au lien des chiffres précédents, on a constaté pour les art.

== 22 metres.

1. Art. 15 duites

3/4 et /4 battant & 100 et & 130 coups par minule, des produc-
S /4 3
tions de 31 métres el de 18 métres, on aurait ;
31 % 15 X 1o e .
1o e D e nom3f, chiffre inférieur & la production
20 X 160

normale.
2. 22 métres

18 % 25 W 1o
- 2
20 W 130

normale,

3. == 2fma2, chiffre supérienr 4 la production
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et en général :
P D e
Y Ay S
d XV

formule dans laquelle :

P. est la produclion trouvée pour Parlicle nouveau.

I}, son duitage.

V = la vitesse du métier sur lequel il est produit.

d, le duitage de Particle produit précédemment et servant de
type de comparaison.

v, vitesse du métier faisant le dit article.

Nous supposons dans les caleuls précédents que la production
est exactement inversement proportionnelle aux duitages; en
pratique, il n'en est pas tout & fait ainsi.

Dans les tissus forts faits avec de bonnes chaines, les casses et
les arréls sont généralement moins fréquents que dans le tis-
s

wge des articles en filés trés fins 5 il faudra donc encore avoir
égard aux considérations de ce genre et modifier le chiffre ob-

tenu par un coefficient convenable, suivant les cas.

DES DIVERSES SORTES DE TISSUS

La nomenclature que nous donnons sous ce titre, comprend
les divers tissus les plus couramment employés. Les chiffres que
nous donnons sont approximatifs et ne doivent servir que comme
exemples pour rendre sensible au lecteur la maniére de procé-
der pour établir ces divers tissus et aussi pour lui en faire con-
naiire & peu prés la composition,

L’uni, malgré sa contexture fort simple, est une des armures
fondamentales qui donne lieu & la plus grande variété de tissus,
variété basée sur la réduction des fils en chaine et en trame et
sur leur grosseur respective. Ces causes influent singuliérement
sur aspect du tissu; elles en délerminent des types tout a fait
distinets, et les dénominations diffé

rentes qui les font distinguer
les uns des aulres & la vente.
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Tissus pour la vente en blanc.
Calicats. — Les calicots sont faits en filés ordinaires, ¢’est-i-

dire en chaine
La gérie des Go P18 fils chaine se faiten 12, 14, 16, 18 et 20 fils

) el en (rame 36/38.

hy B/4, G/4, 7/4, 8/4 et méme

trame et sur les laizes 2/3, 3/4, 4,
o/4. Ce genre de tissu est (rés courant sur la longueur 3/4. Ces
lissus sont en général destinés a Pexporiation el sont vendus en
blanc apprétés. Quoique légers et clairs en chalne et en trame,
on leur applique un fort apprét pour boucher les mailles, de

maniére 4 leur donner Paspect d’un tissu fort et bien garni.

Cette sorle doit étre tissée trés corsée, c'est-a-dire dépairée en
chaine et sans clairiéres en trame; on est peu exigeant sur la
nature et la netteté des filés employés.

Comple de revient d'un 6o P 3/4 18 fils chaine, trame en filés
coton de Ulnde.

Lomra i 6o fr., les So kilogrammes au Havre, la chaine 28 &
2 fr. 45 et la trame 36/38 & 2 fr. Go.

L’emploi des filés pour un Go P 18 fils trame ol par roo
metres est :
chaine 27

) I Goa =2 fr. 45 11 fr. 27
trame 36/38 3 kil. 0 & 2 fe. Go g fr. G2 27 fr. 8y
fagon pour 100 métres 7 fr.
Voici le prix de revient de la série des 6o P établis comme
dans I’exemple précédent.

. POIDS POIDS PRIX PRIX PRIX
] , \
= S z
= de la de la de la de la Z Ze de
= =) Z
B = P
=] 7 -

CHAINE TRAME CHAINE TRAME REVIENT
12 L% 6oo 2¥350 | 11 f. 27 O f o1 37 38 & fre. 21 £.38
14 » | 2 tHho » 6 go 18 17 k) 23 19
i » 3 100 » 8 ab 19 33 [ 2 33
18 » 3 700 » g D2 20 8g L 27 8y
20 » 4 0do » 10 48 21 75 8 ag  7h
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La méme série peut se faire en filés Louisiane, bas, ou gua-
lite mélée, et les prix sont de quelque peu plus élevés. Ils soni
;surtout pour les

d’ailleurs trés variables suivant I'élat des stoc
sortes qui ne sont pas trés courantes et suivant la qualité de la
marchandise. Un second choix se cote facilement 2 4 3 centi-
mes de moins quun premier choix.

Les 70 P 21 fils chaine se font en 21, 22, 23, 24, 26, 28 et Jo
38 ou 3o.

fils trame, en chaine 27/2g et en trame 36/
POIDS des filés et Price de revient des 70 P 3/4. Chaine 27/29,
Trame 36/38

Les filés en coton Louisiane. La chaine & 2 fr. 6o, la trame &

2 fr. jo.

POLDS POIDS PRIX PRIX e I oo
"o =5
3 2 &
=5 b = 3
5 de la de la de la de la 8 z B
=2 ' “
S 1 CHAINE | IRAME | GHAINE TRAME g o, 5 G
g2 Q3 S
B =N
i
EY bago Aka00 i3 g0 | oan fL34 10 f.l of. 3g o 48
an 0 4 4bo » 12 01 17 o Ao o hg
I aj » 4 oo » 13 23 12 o 43 o D
ali » b doo » i h 14 o Do o by
af » b q00 » 1 3y 160 o H3 o 62
{30 » i 100 » 16 47 18 o §b o 64
|

(1) Nous entendons par priz normal, le prix anguel devrait étre vendn
Particle pour donper an fabricant un bénéfice rémunératenr. La com-
paraisen de ce prix, on du prix de revient, avec ceux des lissus cou-
rants publiés par les principales places industrielles pourra montrer
qu'il est souvent supérieur au prix de venle. Les cours des tissus va-
rient, en effet, suivant Pétat dumarché el des stocks existants, la situa-
tion des affaires, I'offre et la demande, et sont surtont fixés par la spé-
culation. J1 peut done arriver qu'en certains moments, un fabricant
produise des tissus qu’il vendra sans bénéfice, et méme souvent avec
perte; il a néanmoins plus d’avantage & opérer ainsi qu’a laisser chd-
mer toul ou partie de son établissement ; la compensalion se trouve le
plus souvent dans la fabrication de nouveaux articles demandés par
la mode dont le cours est fixé dans de meilleures conditions,
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Ces tissus, surtout ceux fortement duités, nécessitent wune

chaine de '|)1‘t:'||li{'11‘¢‘. marque, une {rame trés ouverte, la fabri-
cation doit en étre (rés régulicre el seignée et-les filés exempls
de boutons, surtout la trame qui dans les comptes forls est tris
apparente et couvre la chaine. Les 70 P en nos ordinaires se font
sur les laizes de 374 4 8/4. Les tissus ordinairement désignés
sous le nom de calicots les plus courants d’Alsace, sont les 6o P.
16 & 20 fils; les 68 P. 20 fils; les o P, 21 fils, Les sortes les plus
duitées rentrent dans les madapolmmns et les renfor
ticle shirting.

s dans ar-

POIDS des filés el Priz de revient des 75 P — o

Jils, che a8,

Nos POIDS PRIX DR PRIX
LA TRAME| PRIX DE
BUITAGE | DE LA DE LA o R NORMAL
a2 fr. Bo FAGON ‘
TRAME TRAME LE KIL. ! LS 0/ oM
29 37 Akboo . 12,60 11,00 3q.5o
. =
% = . - \
ak » v 4.goo ) 13,52 12,00 LERGE
. - b e
20 » =] L doo 14.84 14,00 .
= o
28 » =) H.q00 . 15,66 16, o 47.86
wn 2
# = " b
30 » 6,100 & 17,08 14,00 N1.48
) e
da » {i.hoo = 18,90 23,00 06, Go
A » w 6, q00 N 14,32 ab, 0o o, 72
36 » = 7,400 S 10,72 Jo, 0o 66,12
< =
. = ’ =
24 30 ~ 6, 000 = 1440 14,00 3. 80
= <
~ ] cO
a8 » © 7.000 - 16, 80 17,00 Aoy, 20
-2
~ R
9 @ ; . = 4 it .
i » = 8,000 I 1G.20 23,00 .‘It‘j_‘lﬁ
) = s
22 ho ~ 4.0bo 2 12,10 11,50 3g.0D
o » 4. 800 14,40 1h.ho 44,30
3o » 10,65 10,00 Hy,obh
34 » 18 gl 20 co 6. 30
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Les 7% P. o2 fils chaine ventrent dans le genre des madapo-
lams. Ce lissu doil &re fail en filés Lou

ane, la marchandise
belle et trés soignée. Les 75 P. se font en chaine 28 ou en chalne
30 et en irame 30, 36/38 ou Ao/42, en 22, 24, 20, 28, 3o, 32, 34
fils sur 3/4 ou go centimétres de largeur. La sorte la plus cou-
rante se fait en nos ordinaires chaine 28 et trame 36/38.

La différence de poids de Ia chaine entre le n® 28 et Ie n? 3o
est de kos 0,400 pour ro0 métres et la différence de prix serai
sur touies les sortes de 1/4 cenlime environ.

Les 8o P. 24 fils chaine se font en chaine 28 ou 30, et en {rame
36/38 ou fo/42. La chaine doit étre en trés bon Louisiane, e
pour les sortes trés fortes, en jumel. Cet article se fait surtout en
26, 28, 3o, 34 et 36 fils trame. On comprend que pour pouvoir
metire des duitages aussi forts dans un compte de chaine trés
fourni, il faut une trés bonne chaine, {rés nette el trés résis-
tante et une trame trés souple et trés ouverle; sans ces deux
conditions, il serait impossible de tisser les 32, 34 et 36 fils.

POIDS des filés el Priz de revient des 8o P, 24 [fils, chaine 28

§ | e | 25| 7 |ffe| B | Eg | 3
i o) [~ [T e = [P =
= A g 8 £ & Zo= <] il £ =
1 >} = = = et Z = o
A % £ 7 o2 =242 £ | BT -
afy 36/38 Hkqgoo 1kes D 4oo 16 1. He 1D 3¢ 15 &0 g1
U 1 ] 9
28 » » 5. 800 » 16 53 17 bo ob
3o » » (. 200 » 17 067 19 Ho 53 fg
32 4o/ 42 » G, 0d0 » 18 15 24 58 6y
34 » » G, 4oo » 1g 12 27 0a G4
36 45 » 6,100 » 21 35 | 3a bg 87

Les 26 & 3o fils peuvent se faire en trame 36/38, mais on au-
rait trop de difficultés pour les duitages plus forts & employer ce
numéro, c'est pour cela que dans le tableau qui pricéde les 32 et

1T
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34 fils sont en trame Ao et les 36 fils en trame 45. L'impression

et le blanc emploient beaucoup les 8o P 24 fils et 34 fils trame Ho.
Les go P., 28 Jfils, chaine ho et (rame 50 se font surtout de 3o
438 fils trame, ¢’est un genre de percale qui sert exelusivement

pour le blanc.

POIDS de filés el Prix de revient des go P, 28 [ils, chaine fo
el trame Ho

N DE LA POIDS DE LA POTDS BE LA
DUITAGE Fy (
TRAME CHAINE TRAME
3o bo x* 4, 6oo Kk 4, bbo
34 50 » 5,230 ab fr.
36 59 » h.1bo ag fr.

Ce genre de percale, qui est desliné & une consommation spé-~
ciale, doit étre fait en trés belle matiére et la fabrication trés
soignée.

Les 100 P, 30 jils, chaine o el trame 6o se font en différents
duitages et jusqu’d 4o/42 fils trame. Les filés sont en jumel cardé
ou peigné. Le poids d’un 100 P, chaine So et tframe Go avee fo
fils au 1/4 de pouce est de kos g.650 les 0/0 métres et son prix sui-

;

vanl qualité peut aller jusqu’d 1 fr., le métre sur 3/4 ou go cen-

timétres de largeur.

Genre crelonne. On désigne sous le nom de cretonnes des
tissus ¢pais el lourds faits en filés gros nos, chaine 8, 10, 12 & 20
et trame 10 A 24. Généralement, dans les marchés qui concer-
nent ces tissus, on stipule le poids des 100 métres en outre du
nombre de portées et du duitage. Suivant les numéros de filés

employés et le rapport entre la chaine et Ia trame, on obtient
un grain tout & fait différent ; aussi ce genre comprend un trés

ros auxquels ils

gl*;m_(_i nombre de sortes variant suivant les us

sont destinés. Nous ne prendrons que quelques exemples.
Les eretannes 4 grain carré sont géncéralement les plus lour-
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des; il ¥ a peu de différence entre le numéro de la chaine et celui
de la trame, et égalité de grosseur du brin en travers et en long
est presque parfait, On exige pour ces tissus beaucoup de main
et souvent méme de la raideur, ce que 'on obtient en employant
des filés en bon coton, en excluant les déchets, en encollant for-
tement la chaine et en mouillant la trame.
{ 10 fils, chaine n® 10 ou 54 P. sur go cent. | .,
{ pésera

!

Une cretonne
? de larg. 14 fils trame n® 12

en éeru environ kos 20,500 les 100 métres. Une eretonne forte avee
la méme chaine et 16, 17 fils trame n® 12, pése en écru kos 24 les
100 métres, Le méme genre de tissu en 16 fils chaine n® 12, 18
fils, trame n® 16 pése en écru kos 16.500 environ et Pemploi des
filés est pour Ia chaine kos g.300 et pour la trame kos 8.5oo, soit
ensemble k% 17.800 environ. La facon ne peut pas se calculer
d’aprés celle payée pour les calicols, car un article fort est plus
difficile a faire et la production est sensiblement diminuée. Pour
une crelonne analogue & celle de kos 20.500 on paye g & 1o fr.
de fagon, c'est-d-dire & peu prés la méme gue pour un jo P 21
fils, chaine 28 et trame 36/38. Les cretonnes pour la vente en
écru doivent étre faites en filés de coton neuf. La marchandise
doit avoir une belle apparence ; pour la vente en blane, il faut
qu'elle soit exempte de boutons, et pour la teinture, on peut em=
ployer des tilés en déchets ou mélange de déchets.

Les erelonnes ou le genre shirting en forte chaine et bien dui=
tées en trame plus fine que la chaine, ont un grain long d’un
trés bel aspect. Il existe une trés grande variété de ce genre, dont

voici quelques exemples.

U § 16 fils, chaine n® 16, poids kos G.goo ! kos 12.900 pése en
s . - . L , Y.
{ 20 lils, trame n' 26, poids kos 6 \ écru environ @ ke 14,

Ce méme article peut se faire en 22, 84, 20, 28 fils trame et le
poids en écru variera de kos 14 4 16 ou 17 les 100 métres et les
facons de fr. 12 a fr. 18 les 100 métres.

U ! 18 fils chaine n% 20 poids kos G.200 ) kos 13.800 pése en
{ 20 fils trame, n® 26, poids kos 7.600 § éeru kos 1.

Cet article se fait en 20, 24 et méme 3o fils ¢t son poids en écru
varie de kos 15 a kos 18.5o0 les o/0 métres ; la facon varie de 14
a 24 fr., les o/o métres.

Tissus fagonnés et & armures. — On sait que 'armure d’un
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tissu est Pordre dans lequel se fait Venchevétrement des fils de
trame avee ceux de chaine. Le nombre des armures el les genres
différents de lissus que Pon peut produire sont pour ainsi dire
infinis, Les armures principales sont:

19 Larmure toile ou unie qui comprend les genres que nous
venons d'examiner.

2% Le sergé comprenant le coulil, le croisé, le sergé proprement
dit, les lastings.

3" Larmure satin.

4* Larmure moleskine, velours, ete.

Genre croisé. — Nous laisserons le genre counlil qui est spéeial
aux tissages de lin pour ¢tadier les croisés. Cet article se fait &
peu pres dans tous les comples el tous les numéros de filés ; il se
deésigne par le nombre de fils en chaine et Ie nombre de croisures
au quart de pouce.

Pour les compter, on met la loupe obliquement sur le tissu,

et dans le sens des cotes ;3 ainsi on dira d’un croi c'est un

compte 70 P, 8,9, 10cdtes suivant le nombre des croisures qu’il
y aura au 1/4 de pouce. Le croisé étant produit par un effet de
trame, 1l faut, pour avoir un beau lissu en cotes bien ressorfies,
ne pas prendre un compte trop réduit en chaine et chasser un
grand nombre de fils d’une grosse {rame bien ouverle. Les sor-
tes de croisés les plus courantes soni les comptes tio, 68 et 70 P,
en chaine et 8, g, 10, 11, el méme 13 cdles en trame au 1/4 de

PI’}U('U.

Engo P chatne, un croisé 8 edles a 24 fils en (rame

— 9 - 28 —
i 10 —— —_—
— 11 — —_
_— 12 —_ —_—
— %] e —

s heau-

On remarque que dans le tissu croisé, on peut insé

si 4 égalité de fils en

coup plus de duites que dans I'uni ; aus
trame, les facons sont un peu réduites. Les croisés s’emploient
A faire des vétements, des meubles, des doublures ; aussi en
fa

pour habillements ¢t doublures sont souvent grattés ef lirés &

t-on de certaines sories trés lourdes el trés fortes. Les croiseés
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poil, comme les draps de laine. Pour ces tissus; il faul doncune
grosse lrame bien ouverte ; une trame en coton et fortement (or-
due ne donnerait pas de poils.

M. Edouard Gand donne dans son cours de lissage les trois for-
mules suivantes :

D = \/mﬂ K2 —F?
F= \jm'~' K22
dans lesquelles,
K, est le nombre de croisures ou cdtes.
F, est le nombre de fils en chaine au centimétre.
D, le nombre de duites au centimétre.

D
n, le rapport 7 du nombre de duites an nombre de fils.

m, le rapport de "armure croisé ou batavia — 4.

Les lastings, les velours et les moleskines qui sont générale-
ment destinés & la confection d’habillemenis pour hommes, sont
épais et doivent étre trés solides. Dans les velours et les moleski-
nes, ¢’est Ia trame qui {

ait Peffet et couvre complétement la chai-
ne ; on chasse dans ces tissus souvent au dela de 100 fils au1/4
de pouce et la chiine est ordinaivement en fils retors. Dans les
lastings I'effet est produit par la chaine ; ils s'emploient égale-
ment pour habillements et sont teints et imprimés.

Les articles piqué el brillanté se confondent quelquefois sous
le nom générique de piqués, cependant la fagon en esttout & fait
différente.

On fait surtout les brillantés dans les comptes Go et 50 P en
chaine n® 28 et 18, 20 et 24 fils au 1/4 de pouce en trame. Les
brillantés forts se font en filés plus gros, en comptes moins ré-
duits, mais assez fortement duités en trame 16 & 0. Les brillan-
tés fins se font en chaine 50 avec 28 fils chaine et

Jo fils trame
S0 5 c’est un article analogue & celui employé pour Pimpression,
Les piqués et brillantés sont destinés surtout & Particle layelte
et confection el se vendent exelusivement en blane apprété et sou-
vent 'envers tiré & poil.

Les articles légers, tels que mousselines, organdis, jaconas ef
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tarlatanes, se tissent d’habitude surde petits métiers construaits

trés légeérement et battant & une vitesse de 100 a 1Ho coups a la

minute. Les articles mousselines se font en chatnes n® 6o, 70 et

8o. Trame de méme numéros dans les duitages de 28, 20, 30, 32
et 34 fils, laize 3/4, 0,82 4 0,85 centimétres de largeur.

sés en chaine n® roo, 110, 120, 130, se font en

Les organdis ti

So P, 55 P, 6o P,63 P et 65 P, avec des trames nos 100, 110, 120
2 H) 3 5 b 3

130 et 150, vitesse de 115 A4 120 coups 4 la minute, duitages de
15, 16, 18, 20, 22 et 24 duites au 1 /4 de pouce, laizes, 0,80 centi-
nmelres, 0,82 centimétres ou 0,80 centimétres.

Les jaconas en chaine nos 3o, 6o, 65 ou 70 en 55 P, 6o P, G2 P,
63 P, 64 P et 65 P (soavent méme 67 P}, frames nss 6o, 0. 8o, go,
100, 110, duitages de 15, 16, 17, 18, 19 et 20 duites au 1/4 de
pouce ; vitesse de 110 a 125 coups 4 la minute, laizes de 0,82 &
85 cenlimétres.

Ces articles se font ainsi que les tarlatanes (genre de mousse-
lines) pour Iindustriede la fleur, pour rideaux, confection pour
dames, ele.

Les nansoucks, cambries, etc., setissent en grandes laizes, dans
les chaines ns 4o, bo, 6o, 70, 75 et duitages de 20 & 32 duites

en trames de mémes nos que la chaine,

Tissus pour impression.
Les principaux articles, les plus courants pour Uimpression

sont les suivants :

a) Les 68 portées 2o f

trame 36/

ils - .
. calicols chaine -
ils

by == q0  — 21| !
¢) = 75  -—— 20 fils cretonnes chaine 27/20 (rame 36,38,
d)y — 8o —  ab fils percales, chaine 4o, trame Ho.

a) —
S =
g) —
h) Des brillantés 21,
i) — —— 'J,i‘l[-'

Jaconas, chaine 6o, trame 100.

y
{
\
1

22/21, organdis, chaine 120, trame 150,
4. Chaine 28, trame 37.

30. Chaine S0, trame Ho.

&) Des satins 20/50. Chaine 6o, trame Go.

et certains articles modes ou faconnés variant d’année en

annee.
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Les fagons qu'on paye sont variables, mais en moyenne on
peut les estimer & :

7 & 7 1/ centimes pour les sorles )
848 1/2 — - — b
10— — — — )
10 — — - — i}
§ — — — — a)
8 — - - —
128 10 — — — g
1008 11 — — ~— h)
18 — — )
20— — — — ) .

Sating et satinettes.

Iy a quelques années que Particle satin ou satinette ¢st en
faveur auprés des imprimeurs, La composition méme de ce tissu
permel au moyen de Iapprét, d'imiter des effets de soie ou de
laine et d’offrir ainsi au commerce un article & effel et dont le
prix de revientest a la portée de tout le monde. Nous ne revien-
drons pas sar larmure des salins, armure analysée et quise sub-
divise en diverses séries, dont Jes principales sont les satins de
5, satins de 8 et satinsde 12 lames. Ces articles sentendent pour
satin par la trame, c’est-d-dire dont Pcffet est produit par la
trame scule pendant que la chaine ne forme que canevas desting
& renforcer le fissu.

On comprend aisément quel parti peut liver Pimprimeur, d'un
article dans lequel la trame scule est apparente et qui tissé avec
des filés en matiéres soignées a du brillant en deru déja. Les sa-
tins les plus courants se font en chaine n? 27/2q, trame ne 36/38

a5 lames. D'autres spécialement fissés pour impression, en

chaines n® 4o, o, 6o, ont des duitages de 3o, 35, 4o et Do fils au

1/4 tissus sont destinés aux

de pouce en trames n® 3o & y0. Ce

articles de confections, robes, parasols, éventails. ; d'auires en
filés plus gros, de chaine 27/29, a2 chaine 40 et de chaine 14 &
chaine 20 avec des trames de mémes numéros servent aux arti=

cles d’ameublement. Quelgques-uns de ces tissus se traitent en
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teintes unies, sans impression ot prennent alors les noms de farl-
les, mi-laines, czanellas, salins glacés, salins moirés, ele., ete.
L'avantage du tissu dont nous parlons est de” se préter par sa
souplesse a tous les usages ; griace 4 Pespéce de canevas formé
par la chaine, il peut étre renforeé & volonté tout en conservant
le brillant donné par la trame ; ¢’est un article agréable, chaud
et souple et qui peut méme se laver grice & un apprét spécial
que lui donnent les imprimeurs.

I & complétement remplacé sur nos marchés article crépe
qui étaitil y a quelques années apprété de la méme facon.

On fait des satins fins, genre organdis également & 5 ou 8 la-
mes. Chaines n® 100, 120, 130. Trames 100, 110, 120, 130. Duita~
ges assez serrés et comples de 6o & 72 portées. Ces articles appré-
tés comme les mousselines ou organdis ont également de P'a-

venir.

Satins par la chaine.

Ces lissus employés pour ameublement,pour doublures oupour
maroquinerie se tissenl & rebours des satinettes ordinaires, ¢'est-
a-dive que Peffet se produit par la chaine seule et que la trame
n’a plus quele role secondaire de relier les fils de chaine entre
eux, Cet article doit done éire tissé en filés de choix pour la
chaine, tandis qu’il est inutile d’employer des trames trop belles.
Limportant peur bien réussic cet article est de rentrer les fils de
chaines par 3 fils en dent et de prendre des peignes a dentures
fines, de maniére que les fils de chaine aient entre eux le moing
d’écartement possible. Il faut done avoir soin de faire lever le
fil de (rame qui forme le soubassement, au milieu d’une dent,ou
pour nous expliqguer plus elaivement, il faut que si les fils 1, 2,
3, sont rentrés ensemble dans une méme  dent, la trame ne re-
couvre que le fil 2 el jamais les fils 1 et 3. Il est facile de s’ar=
anger ace que le travail ait lien de cette maniére et on évitera

ainsi _l)c:lm'.ﬂup d’inconvénients lors de Dapprét du tissu. La

chaine seule fatsant Peffet de satin est par suite de la composition
de armure portée i se désunir, soil que les fils de chaines étant

gne, tendent a s'écarter outre

mal rentrés dans les dents du pei
mesure, soit que la trame de numéro trop faible par rapport &
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celut de la chaine ne soit pas assez forte pour retenir les fils de

[‘;];‘lilll‘. anis enire eux.

La trame ne parait que sur 1 fil de chaine, tandis qu’il y en a
toujours 4 complétement Iibres § il faut done que le tisseur étu-
die & fond Ia relation qui doit exister entre la chaine et la trame
et qu’il végle son travail, de telle sorte que la {rame ne puisse
i Vappreét se briser entre les fils de chaine.
fl est arrivé bien souvent que des tisseurs ont eu de sérieux

désagréments avee leurs acheteurs et méme souvent avee 'impri-
meur ou le teinturier pour n'avoir pas observé la loi  de la rela-
tion des numéros pour ces lissus satins par la chaine. En géné-
ral, quand un tissu est bien fait dans ces sortes, il faut pouvoirle
tirer avec force dans tous les sens, sans que ni la chaine ni la
trame ne cédent. Les satins par la chalne se font dans toutes les
laizes ; les sortes les plus courants sont :

3 fils en dent — chafne et trame n® 14

3 fils en dent — chaine et trame n® 20

— chaine el trame n®

6 fils en dent — chaine n® 30/32 trame nd 20
— chaine n® 35 trame n° 3o
- chatne n® 4o trame n® 3o
i
— chaine n® 5o trame n? 4o

On rentre aussi par 5 fils en dent ; ce rentrage pour grande
laizes surtoul est préférable A celui de 6 dents.

Il existe encore une sorle de salins, appelée satins pour para-
¢ ou

pluies, se tissant en fond 4 5 ou 8 lames avec bande de serg
autre armure, en organsin, laine ou coton de gros no. Ces gros

lissus, faits en 30, 4o el Do centiméires de large

ur, sont pourvus
an milieu de lisiéres séparées par une dent vide. — On tisse deux
pitces & la fois que 'on sépare ensuite en coupant lesillon formé
au milien duo tissu parla dent laissée vide dans ce but.

En général, Papprét ajouté & la teinture et & Pimpression ren-

dent chaque article propre & des emplois bien divers ; nous n'a
vons fait que donner quelques exemples des tissus et dénomi-
nations les plus courantes; ces articles et dénominations varient
a infini.

différents tissus

L'impression a employé & diverses reprises
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dont voicl Ies principaux, mais ils n’ont jamais été aussi conrants
que les sortes déji indiquées.

Les plguds, . .

Les mousselines de laine. e pure laine, et chaine colon, trame

Les eroisés { laine mérinos peignée.

Barréges. — Chalne soie grége, trame laine mérinos,
Barréges anglais. — Chaine colon retors, trame laine longue.
Orléans. — Chaine coton retors, trame laine longue.
fReps. — Mi-laine, méme composition.

Cachemire d’Ecosse, pure laine mérinos.

Ces tissus, excepte les mérinos, les orléans et les mi-laine ont
64 centiméires de largeur, les auires sont tissés sur go centi-
métres.

La différence qui existe entre les {ils de chaine etde trame est
ordinaivement de 10 numéros pour les calicots destinésa 'im-

pression. Gelte différence augmente dans la proportion de la
finesse des fils ; ainsi, si Pon emploie dans les chaines nos 26, 28
et 3o, de la trame 36, 38 el fo, on se servira pour les chaines lines
en no o, 7o, 80 et go de trames nos 8o, gb, roo, 110 et 120. Le
nombre de fils en trame est alors de 1, 2, 3 et méme de 8 et 10
plus ¢levé qu'en chaine sur un quart de pouwce. Ces différences

de numéros et de duiles donnent aux tissus par la torsion légére

el le soyeux de Ia trame, une surface polie et une souplesse qui
conviennent trés bien pour recevoir les couleurs de 'impression.

Pour les calicots destinés au blane ou 4 la teinture, les creton-
nes, les cotonnades ou toiles de ménage, on n'observe pas ces
proportions. Ces tissus sont, comme nous Pavons dit précédem-
ment, le plus souvent carrés, c’est-d-dire qu’ils contiennent au-
tant de fils en trame qu'en chaine et qu’il ya pea ou point de
différence entre les numéros de chaine et de trame.

Moyens graphiques de représenter les emplois de filés
et les prix de revient pour différents tissus.

Nous n’avons pas besoin de faire ressortir les avantages que
présente la représentation par des courbes, des résultats de cer-
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tains caleuls, des progressions de chiffre, des variations de toute
nature.

En mécanique, on représente ainsi les lois de mouvement ;
journellement on eén ail des applications nombreuses dans les
observations météorologiques, dans la statistique, dans les che-
mins de fer, ete.

Le premier avantage de 'emploi de cette méthode est la faci-
litd qu'on a de juger d’un coup {'wil de Pensemble de la série
que Pon a établi ; le second est la promptitude avee laguelle on
arrive & oblenir un grand nombre de résultats.

M. Gustave Dollfus a fait une application intéressante des re-
présentations graphiques aux divers caleuls qui se présententan
tissage, tels que um]l]uis de filés, prix de revient, ete, «'nn:&i.g'm"s
dans une communication a la Sociélé indusirielle de Mulhoase.
Les exemples suivants montreront la simplicité du procédé,et les

nombreux cas dans lesquels il est susceptible d’étre adopté,

Emplol pour roo métres de différents nos de trame pour différents
duilnges.

Sur une lig

e horizontale, on porte des divisions égales repré-
sentant les divers duitages, chaque division représentant une
duite. Sur les ordonnées élevées par les points de division, on
porte les longueurs représentant les poids en kilogrammes de la

f

ages el pour différents numéros de trame, ordonnée étant

frents

trame nécessaire pour 100 métres délerminégs pour les di
duit:

divisée en parlies égales dont une représente un kilogramme.

Il suffira évidemment, pour chague courbe, c'est-a~dire pour
chaque numére de trame et chaque largeur de tissu, de détermi-
ner les emplois de trame de deux duitages différents, car les em-

ploi

s étant proportionnels aux duitages, les lignes obtenues sont
des lignes droites.

Emploi pour roo méires de différents nos de chaine pour différents
nambre de portées.

Comme dans le tableau précédent, on poriera sur une ligne

horizontale, des divisions égales représentant le nombre de fils
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de chaine au 1/4 de pouce, chaque division représentant nn fil
el le nombre des portées ¢lant caleulé par go centiméires de
largeur.

Sur les ordonnées élevées par les points de division, on porte
les longueurs représentant & une échelle donnée, Ies poids en
kilogramme déterminés pour différents nombres de portées et
différents numéros de chaine. Les lignes obtenues en joignant
les points de division pour un méme numéro de chaine et diffé-
rents nombres de portées sont, comme dans le casprécédent, des
lignes droites..

On peat de méme éablir des tableaux pour les prix de revient
des différents tissus, suivant les différents prix des cotons en
laine ou en filés, pour les prix de fagon, pour les productions
maoyennes par quinzaine ou par jour,eic., ele.

Ces tableaux devront étre élablis pour chaque établissement,
d’aprés les conditions de marche dans lesquelles se trouve I"éta-
blissement ; au surplus, ils donneront toujours plutot des moven-

nes que des indications exactement precises.

Conditions de travail des ouvriers. — (Huvres d'as-
sigtance en cas de maladie, ete.

Le persounel ouvrier dans I'industrie du tissage se trouve placé
dans des conditions de travail plus favorables que celles d’un
grand nombre d’autres indusiries, les unes plus pénibles, les
autres plus malpropres, d’autres enfin, malheureusement malsai-
nes ou nuisibles 4 la sante.

Les pays qui se sont le plus signalés jusqu’d présent par
leurs efforts et leurs euvres en vue d’améliorer les conditions
matérielles el morales du {ravail de Pouvrier, son bien-étre,
la séeurité de son existence en cas d’incapacité du travail ou
d’age avancé, sont tout d’abord PAngleterre, I’Alsace ensuite,
puis PAllemagne; la France n’arrive qu’en quatriéme ligne.
t
et realisés dans ce sens.

En Angleterre, 'ouvrier tisseur ne travaille que dix heures
par jour, avee arrdt du {ravail & onze heures. le samedi matin.

Les autres états ne suivent encore que de loin les progrés tentés
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On sait que cette suspension du travail manufacturier ct com-
mercial est générale en Angleterre le samedi aprés-midi.

En Alsace et dans foute 'Allemagne, les ouvriéres ne peuvent
pas travailler plus de 1o heures par jour: les hommes pendant
11 heures, et les enfants au-dessous de 16 ans, 8 heures seule~
ment. Les samedis, Varrét a Heu a b heures du soir; il est
accordé une demi-heure en plus pour le nettoyage. Le travail du
dimanche est formellement interdit, ainsi que le travail de nuit
pour toutes les industries textiles. Les veilles de jours fériés
Varrét a lien également & 5 heures du soir, les lendemains de
certains jours de fétes légales sont fériés également.

Un fait digne de remarque & signaler en faveur de la généra-
lisation de ces mesures, et qu’une des maisons les plus irhpm-_

tantes d’'Alsace signalait déja, il y 2 un certain nombre d’années,

aprés en avoir pris Uinitiative, ¢’est que la production brute par
métier n'a pas diminué malgré la réduction des heures de tra-
rail et de marche des usines. Le bon état de santé des ouvriers
et leur :11\l.i{mh: au travail, s’en sont ressentis é;_;_':llunl(*.n! d'une
maniére avanlageuse.

On sait Popposition générale résultant surtout de difficultes
pratiques d’application, qu’a rencontré en France la mise en vi-
gueur de la loi du 2 novembre 18g2; elle a é1é telle que la jour-
née de travail de 11 heures est encore actuellement généralement
tolérée ; un nouveau projet est en discussion en vue d’une unifi-
cation de la durée des heures de travail pour tout le personnel
ouvrier sans distinetion d’age ni de sexe ; son adoplion rallierait,
pensons-nous, la majorité des chefs d'industries.

Les caisses de secours aux malades et d’assurances en cas d'in=
capacité de travail sont obligatoires en Alsace, en Allemagne,
en Angleterre et sont A la veilie de I'étre en France.

Les calsses d'assistance en cas d'invalidité, particuliéres & 'Al-
lemagne, procurent une pension aux ouvriers qui arrivés a Page
de 70 ans, travaillent encore. Cette pension est indépendante des
secours auxquels ils peuvent avoir droit de recevoir des autres
caisses spéeiales en cas de maladie ou d'incapacité. — Les caisses
de secours aux malades defrayent Vouvrier des frais de médecin,
de pharmacien, d’hapital pendant 13 semaines, et lui délivrent

pendant toute la durée de la maladie la moiti¢ de son salaire
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quotidien. En cas de décés, les frais dinhumation sont égale=
ment payés par la caisse ot la famille du décédé regoit une in=

e

demnité é 1o fois le salaire journalier de assuré. — lLies
fonds de ces caisses sont constitués @ deux tiers par les chefs d%¢-
tablissement, suivant un tarif \p(‘.(‘i;ll : Pautre tiers est retenn aux
ouvriers sur le montant de leurs gains.

On n’ignore pas ce quont fait en France un grand nombre
d’industriels, dans eet ordre d’idées. Inspirés seulement parleurs
septiments ]_i!]i|:IIHI'H'(jli]i([l!(_‘r‘\, par le souci dene pas se désintéres~
ser du sort et du bien-étre de leurs employés au dehors de Pusine,
ils se sont signalés par des eréations et des fondations auxquelles
ils contribuent pour une large part et qui assurent aux ouvriers,
Passistance en cas de maladie, la facilité de se procurer tout ce
qui est nécessaire & la vie, et de se loger & des conditions de
prix aussi réduiles que possibles, de devenir propriétaires de leurs
habitations. -~ D’autres cuvres encouragent el remunérent
Pépargne et constituent une retraile pour les vieux jours, ele.

Ces diverses institutions organisées suivant les idées particu-
litres de chacun, l]lllli.l{li(‘ concourant an méme bui, sont trop
différentes dans lears détails d’applications pour qu’il soit op=-
portun  d’en aborder l'examen; un grand nombre dailleurs
sont connues, et une telle étude dépasserait notre but,

Dans d’autres ¢lablissements, des Compagnies privées,d’Assus
rances conire les risques les plus divers, et de Prévoyance, pour
la plupart trés séricuses et solides coopérent & Maction des patrons
el moyennani une prime & taux fixe, proportionnée au montaut
annuel des salaires payés, garantissent ceux-ci conire tout re=
eours ou responsabilité, en méme lemps qu'elles assarent tous
les secours a Pouvrier arrété dans son travail ; ces combinaisons
prafiques semblent réaliser assez convenablement le but pour-
suivi el reconnu par tous indispensable & atteindre; elles évitent
du moins aux chefs d’é¢tablissements industiriels de se voir pla-
cés en permanence sous le coup des aléas onéreux toujours mena~
ganls qui s¢ remarquent dans le projet sur le point d’étre voié
par le législatenr. Il semble permis de croire qu’il suffirait
d’é¢tendre un peu ces combinaisons et de les rendre ohligatoives
dans une cerlaine mesuve pour donner satisfaction aux patrons

comme aux ouvriers, sans exiger la constitution d’un surcroit
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de capitaux, charge bien lourde dans les conditions actuelles de

Pindustrie, qui ne sera pas possible pour (o

Nous avons pu signaler de séricux progres et des innovations
importantes réalisés dans Vindustrie du tissage mé

vque, dans

le cours de ces derniéres années, Nous ne doufons pas qu'un

avenir peu tloigné nous permelte d'en constater de nouveaux

non moins appréciables. Aldé par le godt sar et le génie inven=
tif d’artistes novateurs, on a pu voir Pl'ﬂ(illh‘!‘ a Paide el par la
combinaison des textiles les plus divers, coton, laine, soie, lin,
jule, ramie, ete., ete., les tissus les plus compliques, les plus

curieux et les plus beaux & la fois. Il n’est pas jusqu’au verre qui

n'ait ¢1é en quelque sorte asservi et assoupli sur le métier &
tisser. Le Hil de verre élivé au chalumeau est converti en bobines
de trame; tissé ainsi avee une chaine de soie, cette alliance du
verre et de la soie produit les effets les plus heureux pour la
confection de tissus éléganls propres a faire des rohes de soirée,
des décorations d’ameublement, ombrelles, cravates, eic.

On est en droil d’attendve surtout beaucoup dune application

rationnelle plus étendue de Pélectricité & Pindusirie du tissage ;

sous ce rapport, nous Serions ;lpp(‘l(}ﬂ a assisler & un renouvelle<

ment ou une transformation & pea prés compléte des machines
et agents de transmission généralement adoptés jusqu’a ce jour;
dans un certain nombre d’é¢tablissements déjd, la foree motrice
principale est due a Pélectricité, dans d"autres, chaque métier est
actionné isolément par une pelite dynamao spéciale indépendante.
On congoit Pavantage énorme qui pourra résulter de Padoption
d'une installation de ce genre — parla suppression de tous arbres
de transmission, courroics, poulies, etc. — I y a, dans cette
utilisation de forces naturelles négligtes en raison de leur éloi-
gnement des centres industriels,leur transformation en travail
mécanique a distance, et leur dissémination facultative, une
quesiion qui fait Tobjet des études de spécialistes et qui sera
certainement résolue avee succes.

Ce sont ces considérations qui nous onl engagé & terminer

initions et donndées

notre ouvrage sur le Tissage par quelques
sur Electricité, accompagnées d'indications théoriques conden=

gées, sur le transport & dislance des forces motrices.
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Notes, formules et données usuelles sur Pélectricité
dynamique et le transport de la force par 'électricite.

Dans les tissages, comme dans le plus grand nombre des éta-
blissements industriels, on tend de plus en plus a remplacer 1'é-
clairage au gaz parI'éclairage électrique, les deux systémes & are
el & incandescencesont également en faveur, soit employés seuls
s0it concurremment 'un avee Pautre. Dans les deux cas, les
tensions employées sont généralement de 110 ou 120 volts ; les

lampes & incandescence, de 16 bougies, et les lampes & are, de 4
& 6 ampéres (ces derniéres d’'une puissance de 3oo bougies). Le

tableau de distribution du courant dans les différentes lignes,

S5

ainsi que la machine dynamo sont généralement placés dans un
local spécial, et & portée du méecanicien. La machine dynamo
est actionnée par moteur spécial et peut au besoin, étre reliée au
moteur principal, pour éviter les inconvénients résultant d'un ar-
rét accidentel ; plus généralement, par mesure d'économie, la
dynamo est reliée par manchon d’embrayage au grand moteur.
Pour avoir approximativement la force nécessaire a un éclai-
rage électrique, il suffit de multiplier les volts par le nombre to-
tal des ampéres et de diviser le produit par boo.
VI
N =
Hoo
Pour Péclairage & are, on emploie are direct entourd d’un
globe en opale ou 'are renversé, agissant par réflexion ; ce der-
nier systéme exige des lampes un pen plus fortes et par suite plus
de foree motrice.
Dans une installation d'éclaivage ¢lectrique, il faut veiller 4 ce
que les fils soient bien isolés et les coupe-circuits bien visibles

et bien accessibles.

Frincipes fondamentaux.

Le prinecipe du transport de la foree par Iélectricité repose sur
les phénoménes d’induction magnétique découverls par Faraday

Dupont, — TissAGE. 1%
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en 1831, Glest en vertu de ces phénomdénes que Uénergie mécani-
que peut se transformer en énergie électrique, ot inversemerit. 1l
nous est impossible de comprendre comment cotte transformation
sopére; mais nous pouvons nous en faire unc image parlant aux
yveux par la conception des lignes de force magnétiques ; Pexis—
tence réetle de ees lignes n'est nullement démontrée ; mais leur
conceptions’harmoniseavec’expérience, et, de plus, elle permet de
déduire des conséquences nouvelles découlant des faits observés,

Les lignes de forcese forment prés des aimants el autour des
conducteurs électriques. Elles se manifestent sur une feaille de
papier étendue au-dessus d'un aimant et qu'on saupoudre de li-
maille de ferj les particules de fer se disposent en courbes que

nous admettons étre les lignes de force magnétiques ; leur en-

semble s"appelle funto-
memagnétique (lig.5o).
Chaqueligne formeune
courhe fermée, qui part
de Vun des poles et va
vejoindre Pautre poles
Théoriquement les li-
gnes s'élendent jusqu’a
Pinfini ; en pratique,
on appelle lazone dans
laquelle lear influence
se Iait sentir champ
megnétique (fig. Hi).

A < S

e N R vy AL N L e

LAY s ; o Si Yon suspend ver-
EQREALIN

v icalement au-dessus
Fig. 5o ticalement au-dessus

A - ) . de "atmant une longue
Champ magnétique d'un aimant. T ) )
aiguille aimantée, on
voit que son exfrémité
inféricure est repous-
sée par Vundes piles et
attiré par Vautre et que
son exlréemilé se meut

suivant une ligne de

force. Si 'on remplace
Fig. b, cette aiguille aimantée

Lignes de force d'un barreau aimanté.  par une aufre plus
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courte suspendue horizontalement en son milien 4 la surface du
le]li«‘[', [451] \.’UEf(]u‘(‘”(! 50 [)]u('n de facon & élre tangente & la li-
gne de force qui passe par son centre,

Pour exprimer 'intensité d’'un champ magnétique, on admet
que toutes les lignes de force aient la méme intensité, mais que
lour nombre parunité de surface varie ; Pintensité s'exprime done
par le nombre d’unités de lignes.

Considérons a présent un fil métallique traversé par un courant
¢lectrique ; passons ce fil dans une feuille de papier et saupou-
drons-la de limaille de fer ; nous voyons la limaille se disposer
en cercles concentriques autour de fa section droite du fil {fi«_;-.. ha},

Le il est environné dans toute sa longueur de lignes de forces
cirenlaires ou, comme on dit, dun fourbillon magnétique. Une

longue aiguille aimantée suspendue au-dessus de la feuille a
: ‘ une tendance & tour-
ner autour du fil ; elle
suit les hignes de foree,
et par consequent adan~
gle droit avee le fil.
Si, aun liew d'un fil
droit, nous prenons un
fil courbé, une boucle

(fig. 53),etsi 'on place
le petit aimantau mi-
lieu, on obtiendra une
action beaucoup plus

intense, et Paiguille

atmantée se metira a

X angle droitavec le plan
Champ magnétique d’un courant électrigue. de 1a bouele.

Une grande pariie de énergie, qu'on est convenu d’appeler
courant électrigue dans un fil, consiste done & entrelenir ces
tourbillons magnétiques ; ce sont ces tourbillons qui agissent
sur Paimant et tendent & le metire & angle droit avecle fil con-
duetear.

Considérons maintenant un simple fil conducteur et introdui-
sons-le dans le champ de force magnétique d’un aimant, de
facon & couper les lignes deforeedu champ. Ces lignes dévelop-
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peronl momentanément autour du fil des tourhillons masnéti=
ques, et si I'on relie ses deux extrémités 4 un galvanométre sen-
sible, on observera que les tourbil-
lons donnent naissance & un cou-
ant ¢lectrique momentané dans le
til ; e galvanomeétre indique que ee
courant se forme aussi longltemps
quion approche le fil de Paimant en
coupant les.lignes de force ; et lors-
qu'on ¢loigne le til, il 8’y produit un

o+ courant en sens inverse. Il en serait

Fie. 53.
Ligne de force antour d’une
spire circulaire parconrue Papprochions d’un conducteur par-
]]("]' un courant,

de méme si, au licu de plonger le fil
dans un champ magnétique, nous

couru par un courant ct, par suite,
entouré d'un tourbillon de lienes de forces.

Il est évident que les mémes phénoménes s'observeraient si,
le fil restant immobile, on en approchait Paimant ou le fil par-
couru par un courant,

Ces phénoménes ont requ le nom de phénoménes d’induction,
Nous observons, au moyen du galvanoméire, que le courant qui
se développe, ou courant rnduit, est & la fois perpendiculaire an
sens du mouvement et a la direction des lignes de force, et qu’il
vient toujours de la droite des lignes de force vues du point
d’ots part le mouvement du fil. (La divection se détermine, d’ail-
leurs, par la conception bien connue du nageur ou bonhomme
d' Ampére.)

Nous constatons, en outre, que Uintensité du courant et, par
suite, la grandeur de la force électromotrice quilui donne nais-
sance sont directernent proportionnelles & la vitesse du mouve-
ment et au nombre de lignes de foree que coupe le fil par se-
conde, c’est-d~dire & Pintensité du champ magnétique dans le
s d'un aimant, et & Pintensité du courant dans le cas d'un fil
conducteur,

Si, au lieu de prendre un {il droit, nous 'enroulons sur Tui-
méme, de maniére & constituer une bobine et & faire couper les
lignes de force du champ par chaque spire de la hobine, I'in-
tensité du courant augmente évidemment, el nous. constalons
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qu’elle est aussi proportionnelle au nombre de tours de fil dont
se compose la bobine.

Enfin, nous observons un fait trés important @ Lorsqu’on in-
troduit e fil ou la bobine dans le champ de force, on ne se
trouve pas dans les mémes conditions que lorsqu'on meut ce fil
ou cette bobine n'importe ol dans Uespace ; on éprouve une ré-
sistance qui nécessile une dépense d'énergie mécanique el cette
dépense est proportionnelle au produit de 'intensité du courant
induit par sa force électromotrice. Cetle résistance et Peffort
qu'il faut développer pour In vainere sont d'autant plus consi-
dérables que la résistance électrique de la bobine est plus faible,
toutes choses égales d’ailleurs ; et il va sans dire que si le cir-
cuit est ouvert de telle sorte qu'aucun courant ne peut y passer,
aucune force ne s’opposera au mouvement du fil.

Une autre conséquence de la présence des tourbillons magné-
tiques autour d'un conducteur traversé par un courant, ¢’est que
st Pon enroule un de
ces conducteurs en spi-
rale, il se comporie

comme un aimant .

cdest ce qu'on appelle

un selénoide (lig. 54)

Un solénoide se com=-

Tig. b4
Solénoide.

porte comme les ai-
manis ; il est attiré ou
repoussé par ecux ou par d’autres solénoides. Si U'on y introduit
un barreau de fer, il s’aimante, et on a ainsi un électro-aimant.
Le barrean de fer augmente en outre Paclion magnétique aux
extrémités ; il redresse les lignes de force ou tourbillons formés
prés de chaque spire du conductenr ef en fait passer un plus
grand nombre par les extrémités du solénoide. Cela tient 4 ce

que le fer présente environ sept cents fois moins de résistance au
passage de lignes de foree que Uair, et que, par suite, il attire

vers lui les lignes qui se fermeraient & Pintérieur des fils.
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Machine & courants alternatifs.

Nous possédons maintemant les ¢léments pour constituer une
machine électrique.

Voici un tracé représen-
tant une machine idéale
de ce genre (fig, 55y N et s
sont les deux exirémités
ou poles d’un aimant ou
d’un éleetro~aimant; ces
extrémités sont alésées de

maniére & former une ca-

vitéeylindrique, dans I'in- R
térieur de lagquelle on peut Tt
fairetournerunespire uni-
que de fil. L'une de ses Fig. 55
exirémités est relice a Paxe Machine idéale & courants alternatifs.
de rotation, 'autre & un manchon métallique qui est isolé de
P"axe ; des ressorts de contact ou balars

Cappuient un sur ce
manchon et autre sur Paxe ef permettent de recoeillir le cou-
rant. Les lignes de force traversent horvizontalement de N en S 1a
cavité cylindrique : pendant chague révolution, le fil les coupe
deux fois, Dans la posilimi 1‘(%[)1‘1}.\;4",1]!;"(‘, cest=a~dire In manivelle
étant horizontale, le fil coupe les lignes de force avec la vitesse
maxima ; la force électromoltrice induite est done maxima. Lors-
que la manivelle est verticale, le fil se meut parallélement aux
lignes de force, il n’en coupe aucune; done aucun courant ne 8’y
développe ; puis, la manivelle redevenant horizoniale, mais di-
rigée vers N, le taux des lignes de foree coupées et la foree
électromotrice passent de nouveau par un maximum ; sculement

les lignes étant coup en sens conlraire, le eourant ([uipl'c‘ln!
naissance est de sens contraire & ce qu’]l élait auparavant.

Ainsi, pour les quatres positions de Ia manivelle, le courant

passe successivement par un maximum d'un certain signe, puis
par zéro, puis par un maximum du signe contraire, puis encore

par ztéro,
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Si Pon fait tourner la manivelle dans le sens de la fléche, le
courant sortira de la machine par le balai B, pour y rentrer par
B, pendant tout le temps ou la manivelle se frouve & droile du
diamétre vertical ; il s’écoulera, au contraire, par B, pour rentrer
par By, pendant le temps ot la manivelle sera a gauche du dia-
métre vertical, Pour chaque révolution de la maniveile, nous
aurons done un courant dans un sens, puis un courant en sens

contraire : la machine est & courants alternatifs,
Machine a courant continu.

3 P R TP T
Pour redresser ces courants, de maniére a ce qu'ils soient diri~
dans le méme sens, il nous faut adopter le dispositif suivant

et

L
o
(fig. 56) : au lien de relier le fil & l'axe, faisons-lui iraver

axe en Uisolant, de facon & conslituer une spire reclangulaire,
dont les extrémilés sont
relides aux deux moities
d'un eylindre métallique
fixé sur un ame en bois.
En faisanl mouveir celle
spire dans le sens de la
fléche, il se développera en
ab un courant de « vers b,
el en o un courant de o

vers ¢, les deux courants
sont donc dirigés dans e

Fig. b

Machine idéale & counrant continn.

méme sens lorsqu’ils par-
courent la spire. Pendant
que la manivelle continue & tourner, le courant déeroit et devient
cgal & zéro pour la position verticale: 3 ce moment, les balais
touchent en méme temps les deux moitiés du eylindre métallique
ow commautatenr el, un instant aprés, les connexions se renver-
sent : le balai B, touche alors le demi~evlindre / et le balai By,
le demi-eylindre ¢ ; mais en méme temps, le sens de la force
¢lectromotrice a changé dans les deux fils, le fil ed pénétrant dans
le coté droit du champ magnétique et le Gl ab dans Ie colé gau-
che. Le courant extérieur cireule done dans le méme Q('lfﬁ-tillﬂ
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précédemment et va en croissant de zéro & un maximum qu'il
atleint quand la manivelle se trouve dans sa position horizontale,

I est évident que, pour augmenter la puissance de fa machine,
on peut remplacer le fil rectangulaire unique par une hobine
formée d’un grand nombre de spires isolées les unes des autres
(tig. 57). Une parcilie bobine ou une combinaison de plusieurs
bobines se nomme armature.

Dans une pareille armatuare, les lignes de forces qui passent
entre les deux poles N et S ont & franchir une couche d’air consi-
dérable ; on facilitera le passage de ces lignes et on augmentera

Pintensité du champ dans
lequel se meut Parmature
en remplissant avee du fer
une partie de 'espace qui
<=3 sépare les piéces polaires;
Pespace qui convient le
micux est évidemment ce-

lui qui est circonscrit par
les spires de Parmature ;
en d’autres termes, pour
augmenter la puissance de la machine, il faut enrouler les spires
de Parmature sur un noyau de fer.

Une des premiéres dynamos construites sur ce principe est
celle de Siemens, imaginée en 1855
et munie de Parmature dite en forme
de navette (fig. 58). Le noyau a une
seclion en forme de double T, le fil

etant logé dans les rainures.
Nous avons vu qu'un pareil in-
duit présente deux points morts; on

Fig. b8
Coupe de 'armaturé en forme

reut disposer deux bohines & angle

i I

fils de bobines
paralléles au

de navette de Siemens, .
droit, chacun d

étant dédoublé de maniére & offrir deux voi
courant. Les courants produits par les deux bobines s’addition-

nent & chague instant.
On peut de méme admetire six ou huit ou un nombre pair de

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires



— 213 —

hobines, et plus leur nombre sera graund, plus la force électromo-

trice et {e courant approcheront de la constance.

Anneau Gramme,

Mais on peut aussi disposer les

spires du il sur un anneau conlinu,
comme Uindique la figure 5g, ol
Pon a placé quatre bobines sur un
annean. On peut disposer ainsi un
nombre quelconque de bobines sur
un anneau; ce genre d’armature est
celui de Paccinotti ou Gramme [ sa

forme la plus courante est représens
tée figure 6o : une hélice continue
. . Fig. b

de fil est envoulée sur 'anncau, cl g

a - YL R . Armalare en anneaa a (ll_]iltl'ff
certains points de 'hélice sontrelics .

sections,
aux lames du commutateur; ley
balais B, et B, servent de liaison entre Parmatare et le cireuit
1 2

extérieur. Les lignes (ransversales représentent les lignes de force ;
il 0’y avait pas d’anneau, ces lignes passeraicent directement de
pole a pole ; le fer de Panneau a pour effet de modifier leur allure,

elles suivent fa voie o elles

rencontrent la moindre 1
tance, ¢'est=i=dire elles pas-
sent le plus longtemps possi-

bie dans le fer et ne s’¢ehap-

pent dans I'air qu’ala circon-
férence extéricure de an-
neau. L'espace central est, par
suite, presqueenticrement dé-

pourva de lignes de force,

D’aprés ce que nous avons
vu a propos de la machine a
courant continu idéale A un Fig. fio
fil, il est f: Armature en anneau de Paceinotti et

compte du sens des forces

cile de se rendre
de Gramme (annean de Gramme).

electromotrices dans les fils entourant Pannean Gramme. Le sens

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires



- 2][;"._

des courants déterminés par ces forces électromotrices est indi-
qué par des fléches. Les fils 1 et 7, qui, pour Pinstant, se meu-
vent parallélement aux lignes de force, ne sont le siége d’aucune

foree ¢lectromotrice, tandis que, dans les fils 4 et 10, qui se
déplacent perpendiculairement & ces lignes, la force électromo-
trice est maxima. Par suite de la continunité de hélice qui enve-
loppe Panneau, les forces électromotrices dans les fils 2, 3,4, 5
et 6 s’ajoutent les unes aux autres, et il en est de méme de celles
des fils x2, 11, 10, g et 8, les deux circuits se tronvant A chaque
instant reliés parallélement. Le courant pénétre dans Uinduit par
le balai By ou balai négutif ; 12 il se partage entre les deux cir-
cuits paralléles qui se réunissent de mouveau au balai B, au
balai positif, pour se rendre dans le circuil extévieur.

On obtient une image exacte de ce qui se passe dans une arma~
ture & anneau en représentant chaque spire ou bobine par une
_])“i‘., dont la grandeur serait proportionnelle au courant et & la
force ¢lectromotrice de la hobine ; on obtiendrait alors une cou-
ronne de piles montées comme Pindique la figure G1.

Fig. 61
Counronne de piles représentant Pinduetion successive dans 'enroule-
ment de Panneaun Gramme,

Si, au lieu de relier les

spires de I'hélice au commu~
tateur, nous en réunissons
fes deux exirémités a deux
bagues isolées Fune de au=
{re, nous nous trouvons dans
les  conditions de la ma-
alternatifs

chine A& courants
(g, G2). Une pareille ma=

chine a {&t¢ construite par
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Gramme, (;uf a laissé Parmature fixe el qui a rendu mohi-
. 1 : a 3 H L. . v 1. 3
les les électro-animants disposés & Vintérieur de Panneau.
Fn reliant Phélice d'un anneaw Gramme ordinaive @ courant

it opposés avee deux ba-

continu en deux points diamétralen

aues métalligues isolées 'une
de Pautre (Hg. 63), on peuy
ausst recueilliv des courants
alternatifs sur ces bagues.
Dans la position représentée
sur la Hgure 63, les spires
ABC se trouvent toutes in-
duites dans le méme sens, et

il en est de méme des spires

ADC qui sont reliés paralle~

lement aux h[)il‘(_“w ABC s dans

Fie,

cette méme position, le cou-
rant est maximum ; fa machine continuant & tourner, une par-
tie des spires de ABC viennent s'engager dans le ¢dté droit du
champ magnélique el se trouvent induites en sens coniraire, et
il en est de méme d’une partie des spires CDA ; done le courant
extérienr diminue et devient nul au moment o les points A et

viennent couper le diamétre hovizontal, c’esl-i-dire aprés une

rotalion de go degrés. Aprés cel instant, le courant change de
sens, il devient maximum lorsque toute la partie ABC de Van.
neau est situce a droite du diamétre vertical, puis repasse par

zéro pour changer & nouveau de signe. De méme que dans Ia

machine idéale représentée figure 53, on obtient, pour chaque
revolution de la ll!:u_‘him‘, deux courants en sens contraires.
Supposons gqu'on dispose une machine & courant continu, de
maniére & ce que, d'un coté de Panneaun, les spires soient re-
lices & un commutateur comme dans fa figure Go, et que, de
I'autre coteé,

le fil soitrelié & deux bagues concentriques comme
dans Ia figure 63, on pourra, dansces conditions, recueillir & vo-
lonté du courant continu et des courants alternatifs,
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Reversibilité des dynamos,

Jusqua présent, nous n’avons parlé que de machines produc-
trices d’électricité. Mais si nous nous reportons au principe élee-
tro-dynamique que nous avons expliqué au moyen de la concep-
tion des lignes de foree, nous constatons que, puisque nous
éprouvons une cerfaine résistance en introduisant un il conduc-
teur traversé par un couranl dans un champ magnétique, inver-
sement, un pareil fil, suspendu libréement, sera repoussé dans le
champ par une force égale i celle que nous avons di développer
auparavant. Si donc on lance dans une dynamo un courant égal
4 chaque instant & celui qu’elle développerait & une certaine vi-
& cette méme vi-

tesse, elle se mellra i tourner en sens invers
tesse. Toute dynamo est théoriquement susceptible de fonetionner
comme moleur el les termes machine dynamo et moleur éleciri-
I'un pour Pautre.

que peuvent étre employ
Mais Pexpérience a prouvé qu'en dépit de cette réversibilité, Ia
meilleure dynamo ne constitue pas toujours le meilleur moteur

et que certains délails doivent étre modifiés selon Pusage auquel

la machine est destinée. La position des balais sur le commuta-
teur, notamment, n'est pas la méme pour les denx genres de ma-
chines. Si nous nous reportons au schema de 'anneau Gramme
(fig. 6o}, nous voyons que le balai, lorsqu’il touche simultané-
ment deux lames da commutateur, ¢tablit une connexion directe,
un eonrt-cirenit, entre les deux extrémités de la spire qui abou-
tit & ces deux lames ; si celte spire se trouve, & ce moment, dans
le diamétre neutre, elle ne coupe pas de lignes de force, done
elle n'est lesiége d’ancun courant et ce court-circuit est inoffen-
sif; mais il se trouve que le diamétre neatre ne coincide pas avee
1a ligne neutre géométrique qui est le dianmétre vertieal 5 il esi
situé en avant dans lesmachines génératrices ; on n'est pas d’ae-
cord sur les causes de ce phénomeéne ; on 'a atiribué & une cer-
taine paresse du noyau & Paimantation et & la désaimantation ;
mais cette hypothése est de nouveau abandonnée. La meilleurs
position des halais, cest-d-dire le meilleur angle de calage des
balais, se defermine toujours expérimentalement. Cet angle est
en avance sur la ligne neutre géoméirique dans les dynamos el

en arriére de cette ligne dans les moteurs, 51 une dynamo doit
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servir de mateur, il faut done caler les balais en arriére de la Ii-
gne neutre.

D’autres propriétés encore distinguent les dynamos des mo-
teurs, notamument en ce qui concerne la forme et Penroulement
des inducteurs. Quoigu’on puisse toujours employer une dynamo

génératrice comme réceptrice, il vaudra mieux faire une distine-

tion entre les deux et n”’employer comme motrices que des machi-
nes spécialement construites dans ce but.

En ce qui concerne les induits, on en distingue de {rois espé-
ces 1 10 le tambour ou eylindre, dont Penrculement repose sur le
principe de la navette de Siemens ; 2% Vanneaw, qui fait Pobjet
de Penroulement de Paccinotti ou Gramme ; 39 le r_[f.\‘qrrr_', qui est
aussi roulé suivant le principe de Gramme, m:

s qui est placé
perpendiculairement au plan que celui-ci occupe dans une ma-
chine.

Quant aux inducteurs, ils ont toujours la forme d'un fer &
cheval, de maniére & amener dans le champ les deux poles de
Paimant, On distingue les inducleurs simples, doables et mul-
tiples.

Modes d’excitation.

Une question {rés importante est celle du mode d’excitation des
&lectro-aimants. Paceinotii excitait les inducteurs de sa machine
a Paide d’une pile électrique. Lidée de prendre le courant lui-
méme ou une partie du courant formé par la machine date de
1867 et a é1é émise simultanément par Siemens, Wheatstone et
Varley.Cependant, pour de gran-

. - B e I
des installations, on est de nou-

veau revenu depuis au systéme
d’excitation séparée, au moyen

d'une dynamo spéciale ; pour
les machines & courants alterna-
tifs, cette excitalion séparée est
indispensable.

On distingue done, en géné-

ral, oulre exeitation séparée Fic. 64.
(fig. G4), trois mo des d'excita- Exeitation séparée.
tion :

Duvoxy, — Tissaar, 13
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iz, 65). Dans ces machi-

it Exettation en elreait ou en série (1

nes, toutle courant pusse par les inducteurs. Teut aceroisse-

istance dans le circuif

ment de 1
i " . .
d’une pareille machine produit une
réduction do courant, et, par suite,
une diminution de la puissance de

Ia machine. 8i, au contraire, a résis:

tance diminue, le courant d'excita-
tion augmente, et, par suite, la foree
¢lectromotrice ¢galement.

o0 Excitation en dérivationoun shunt

o-aimants

Fia. 65. (g, 65). Le fl des eleg
Excitation en circuil ou est p en dérivation sur le circuil
extéricur. Le nombre de spires de

en série.
cefte dérivation et le diamétre du fil dépendent de Vintensiié
du champ. Si la résistance dans lo cireuit extérieur augmenie,
il en résulte qu'une plus grande partie du courant passe par la
dérivation ; Pintensité du champ magnétique est done augmen-

tée et, par suite, Ia force électromotrice aussi. Parcontre, la ma=
chine est plus sensible aux variations de vitesse, par suite de
Vinduction du 61 en dérivation sur lni-méme, ou, comme on dit,
de la self-induction. la self-in-
duction d'un courant est un eflet
analogue & Vinertic. De méme

qu'un volant, une foismisen mar-

che, tend A continuer son mouve-
ment quand la cause qui Fa deter-
miné cesse dlagir, de méme un

courant circulant antour d'une bo-

bine tend & s’écouler méme apres
la rupture detoute CONNEXion avee

1a source dont il émane., Comme

Fra. 66.
Fxecitationen dérivation ou

shunt. dans les dynamos shunt, la dériva-

tion se compose dun grand nom-

bre de spives, la selfiinduction dans cette dérivation est plus
orande que dans le circuit extériceur.

de 1a machine atfectera done le courant ¢ s le civeuil principal

Une variation de vilesse
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plus que dans la dérivation, ¢’est-a-dire que lamachine ne donne
pas un courant constant pour une vitesse variable.

30 Kxeitation simultanée en circuid el en dérivalion, ou cnrou-
lement compound {fg. 7). L'enroulement comprend un grand

re e spires d'un fil fin prisen dé-
nomhre de spives dun fil fin prisen d o

—1

ion sur les balais, et un petit nom-

bre de spires d'un fil gros, monté en

série avec le cireuit extérieur. On voit

immédiatement que celte combinaison
réunit les qualités des deux autress

témes sans en présenter les défauts. Si
la résistance de la ligne augmente, Ia
dérivation augmente Pintensité du
champ magnéfique ; si la vitesse de la Fig. 67
machine varie, 'enroulement en série Excilation en cirenit ef en
rendra moing sensibles les effets de 1o A¢rivation (Gompound).
self-induction due a la dérivation .

D’autres combinaisons sont encore employées; on peut cons-
truire des dynamos en série, avee excilation partielle séparée, el
des dynamos en dérivation, avec excitation particlle séparée.
Suivant les besoins de Ia ligne, les machines doivent éire cons-

truites d’aprés Pun de ces systémes, de maniére & obtenir, pour

les génd

atrices, un courant constamment suffisant pour les he-
soins de Ia distribution, et pour les réceplrices ou moleurs une

vitesse constante pour les charges variables quon leur mpose.

Machines a courants polyphasés ; champs magnéti-
gues tournants.

Les machines & courants polyphasés sont de dale toute récente s
pour expliquer leur mode de fonctionnement, il nous faut re-
monter a une expérience (rés anciennce, connue sous le nom d'ex-
qperience du disque d'Arago. En 1824, Gambey observa que, si
Pon fait tourner rapidement une aiguille aimantée autour de sorl
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pivot et qu'on Pabonne ensuite a elle-méme, celic aiguille s’ar-
réte rapidement lorsqu’on en approche
une masse de cuivre.

Arago renversa l'expérience; il se
servil d’un disque en cuivre qu’il fil
tourner au-dessous d’une aiguille ai-
mantée — séparée du disque par une

plaque de verre, afin d’empécher que

les courants d’air n’agissent sur Pai-

e (Ge. 6 ] Fai g, 68

. " . 4 ehaprus s Prde "

'L"uf e (fig. US}' ot observa que "“ Disque d'Arago.
euille se met A tourner dans le méme

sens que le disgue.

Voici Pexplication du phénoméne, d’aprés Arago : Le disque,
en passant sous les pdles de I"simant, devient le siége d'un sys-
teme trés compliqué de forces électromotrices qui donnent nais—
sance a4 des courants ; certains de ces courants fraversent les
lignes de force émanant de Paimant, et il se produit ainsi des
forces qui provoquent la rotation. Il existe entre 'aiguille et le
disque une sorte de frottement électro-magnétique, griace auquel
Paimant est entrainé par le disque; il est done évident qu'on
peut faire tourner soit le disque, soit Paimant, et entrainer celui
des deux qui est au repos. Seulement, si 'on veut produire Pen-
trainement du disque par 'aimant, ¢’est-d-dire renverser le dis-
positif d’Arago, il faut prendre un aimant puissant; dans ces
conditions, on peut recueillir de U'énergie mécanique sur le dis-
que en mouvement.

On ne posséde pas de données précises sur la nature des cou=
rants (qui prennent naissance dans le
disque ; mais on a reconnu que, seuls,

les courants diri suivant des rayons

ou les composantes radiales des cou-

rants produisent des forces mécani-

ques. Pour produire un entrainement
efficace, il faut par conséquent rem- Fig. Gg

placer le disque continu par un sys- Expérience du disque d’A-
téme de conducteurs disposés de fagon rago au moyen d'une
4 forcer les courants & suivre upe  Armature.

direction radiale, comme il est indiqué dans la figure 6g. Le
disque se trouve ainsi substitué par une véritable armature de

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires



- 22 =

fils fermés sur eux-mémes, Paimant droit étant remplacé par un
aimant en fer & chevaldont les deux poles entourent Parmature.

Supposons 'aimant et 'armature montés sur des axes indé-
pendants ; si Pon fait tourner Paimant, on peut recucillir sur
Parmature, qui se lrouve entrainée, une partie de Pénergie dépen-
sée ; de méme on peut faire lourner Parmature et se servir de
Paimant comme récepteur.

Un pareil systéme peut donce servir & {ransmelire de 1'énergie,
seulement la distance est nulle. C'est grace a4 la découverte des
courants alternatifs polyphasés, produisant des champs magné-
tigues tournants, qu’on est parvenu i séparer le systéme en deux
parties, a placer aimant dans un endroit et Parmature a plu-
sieurs kilométres de la.

Cette découverte est due au professcur Ferraris, qui la commu-
niqua, en mars 1888, & PAcadémie de Turin. Voici la teneur suc-
cincte de cette communication : Seient deux ecircuifs parcourus
par des courants alternalifs de méme période, mais de phases
différentes, c’est-d-dire tels que si, par exemple, le courant de
I'un des circuits est maximum, celui de Pautre est nul, et réei-
proquement. Supposons que les deux circuits solent constitués
par deux bobines & angle droit AvaaA’ et BOOB (fig. 70) et qu’un
cylindre en cuivre G, suspendu librement & un fil, occupe le
milieu des deux bobines (¢'est-a-dire
que 'axe du cylindre coincide aveo
la ligne d’intersection des plans
moyens des circuits). Les courants
AA" et BB produiront un champ
magnétique gui n'est jamais égal 4
zéro et qui tourne autour de laxe
00 ces couranis remplacent donc
Paimant de la figure 6g. Le cylindre
C devient le s

tee des courants pa-
reils & ceux du disque d’Arago et
tourne dans le méme sens que le

champ magnétique. M. Ferraris
ajoute que Pexpérience réussit aussi

Fig. 70

\ avee un cylindre en fer formé de
Sxpérience du professenr Fer- . N . . .
P ¢ professey disques en t0le mince séparés entre
raris. .
eux par des rondelles de papier;
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dans ce ¢as, I'hypothése des courants induits doil évidemment
étre beartée, et la volalion est due & Paimantation du fer. Si
celle-ct suivait exactement les pél‘iu(le‘ﬁ des courants AA' et BB,
le eyliiudre resterait immobile ; niais, par suite du retard que
met le fer & aimanter et & se désaimanter, le eylindre se frouve

entrainé dans le méine sens que le champ.

Pour produire les deux courants & phases déplacées, M. Fer-
raris s'est servi d'une dynamo uniguée & courants alternatifs, sur
laquelle il a pris deux circuits en dérivations, en intercalant dans
Pan d’eux une résistance. 1l termine sa communication en fii-
santl obsetrver que son appareil ne pourrait jamais Avoir une vi-
leur industrielle comme moteur, el que la seule application
possible serait celle des compteurs ¢lectriques.

Mais les événements ont démontré que le savant professeur a
méconnu fui-méme Pimportance de sa découverte. En effet, au
mois de mai 1888, Tesla présenta & UAmerican Institute of Elec-

trical Engineers un moteur industriel basé sur Pemploi d’un
champ magnétique tournant. Pour produire les courants & phase
déplacée nécessaires & la constitution du chamyp tournarnt,; on

pourrait utiliser deux machines identijues marchant exactemerit
a la méme vitesse, mais dont les périodes, tout en étant de méme

; on arrviverait facilement & ce

durée, ne seraient pas synchrone

r

iltat en calant les denx machines sur un méme axe et en dé-
plagant les induits 'un par rapport & Pautre d'un certain angle.
Cest ce procedé qu’a employé Tesla ; pour *-iillll)}iﬁt‘}', il s’est servi
d’un seul et méme indueteur et a enroulé les deux induits sur la

méme armature |

de sorte que, si nous nous reportons au tracé
idéal de la machine & courants alternatifs (fig, 62); il suffirait de
disposer un deuxi¢me envoulement sur Pannean et d’en relier les
deux extrémilés a deux bagues By et B, pour recueillir sur cel-
le

s-ci des courdnts alternatifs de méme période, mais de phases
différentes que ceux recueillis en By, By; la position du deu-
xieme enroulement sur Pannedu dépendrait de la différence de
phase & obtenir.

Testa disposd quatre envoulements sur anneau et relia en

tension les enroulements diamétralement opposés (fig. 71). Les
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courantssont déplacés dun quart
de période. Ils sont transmis par
quatre fils & un moteur composé
ll,u[l anneau ii,\(‘ l‘lii'(?ll]lt' COommeae
celui de la figure 71 et d'un dis-
que central mu par le champ
tournant et sur Uaxe duquel on
recueille la puissince mécani-

que.

A mois d’octobre 1888, Brad-

ley, un autre Américain, publia

TG, 71.
Machine de M. Tesla.

un brevet dans lequel il déerit
une disposilion gui consiste a
relier simplement un dn-

~
b/)\\"""‘——‘““ points  cardinaux; avec
M N quatre bagues, sur les-

\ 1\\ quelles on recuaeille deax

neau Gramme, en qualre

courants alternatifs dépla-
ees de got (fig. 72).

Daus la position Tepré-
sentée, la différence de
< potentiel eniré les bagues
B, ¢t B, est nulle, tandis
qu'elle est maxima enire
B, et B, ; un instant aprés, elle diminue entre B, et By, tandis
qu'elle augmente entre By et By, et aprés une rolation de go?,
clle est maxima entre ces deux bagues, tandis gqu'elle est tom-
bée & zéro entre By el By Pendant le quart de révolution suivant,
le courant recueilli en By et B, a changé de signe et est maxi-
mum lorsque Ia tension entre By et By est devenue nulle; el ainsi
de suite. Les conrants sont done bien diphasés, et leurs phases
différent de go®. Pour les uliliser, il faut quatre fils.

L’idée de n'employer que trois fils est également due & Brad-

ley, qui, en-aoil 188g, indiqua moyen de recueillir des cou-
rants triphasés en reliant Penroulement d’'un annean Gramme,

en trois de ses points, & trois bagues B, B, By (fig. 73). Si I'on
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décompose les connexions de ce dispositif, on obtient la figure
74, qui montre que les trois trongons de Panpeau forment un

triangle et sont reliés parallélement ; Bradley indique qu’on

e L
R
"_BLW__][I
'\Vﬁf-\
- -l
Fie. 73. Fra. 74.

peut aussi adopter le dispositif en étoile (fig. 75 et 76), ot les
trongons sont reliés en lension deux 4 deux. Quel que soit le
mode de connexion adopté, les courants recueillis entre les trois

I

e

I

Fra. 75. G, 56,
bagues sonl déplacés de 120° et leur somme algébrique est cons-
tamment ¢gale & zéro.

Les courants recueillis sur ces machines sont eomplexes ; si
Pon considére Ia figure 76, on voil que le courant circulant dans
tes fils 1 et 1T résulte de la somme des courants produits dans
les enroulements OB, et OB, ; or, les maxima des tensions de
ces conrants ne se produisent pas simultanément, et la lension
dans la conduite T — I est inféricure 4 la somme des tensions
de OB, ¢tOB,. Il en est de méme dans le cas de la connexion en
triangle (fig. 74) : les enroulements By By et B, B3, B, sonl reliés

parallélement, mais le courant qui circule dans le cireuit 1 et
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Il est inférieure & la somme des courants engendrés en B, B,,
By B; et B, By. La mémeremarque s’applique aux circuits [ — 1I1
et I — IIL.

Ligne,

Dans tous les diagrammes que nous avons indiqués, les ma-
chines sont supposées construites avee deux pdles seulement ;
c’est le moyen le plus simple d’en exposer le principe, mais il
va de soi que, dans la pratique, les machines sont munies de
poles multiples ; on évite ainsi Pemploi de trop grandes vi-
tesses,

Dans une transmission électrique, un élément {rés important

est la 1

1e, ¢’est-d-dire les condueteurs qui relientla station gé-

nératrice & la stalion réceptrice.
Paprés la formule g

nérale qui relie Uintensité d'un eourant

A

i sa force électromotrice et & la résistance du conducteur [ == —
I3
(loi de Ohm), on voit que I, intensité, est d’autant plus grande,
pour une force électromotrice donnée, que R, résistance, est plus
petite. On aura donc d’autant moins de perte dans la ligne que
la résistance du conducteur & laisser passer le courant sera plus
petite, c'est-d-dire que la section du conducteur sera plus
grande.

D’autre part, on voit que, pour une résistance donnée, Uinten-
sité est d’autant plus grande que E, laforce éleciromotrice, est

grande ; on a done intérét & marcher & une force ¢éleciromotrice

élevée lorsqu’on ne veul pas dépasser une section donnée ducon-
dueteur. C’est pourquoi il y a économie & employer de grandes
tensions pour transmissions 4 grande distance. Si Pon multiplie
par E les deux membres de la formule de Ohm, on obtient :

AL
e

El == ;{ ; or, EI produit de Ia force électromotrice par Pintensité,

- - ¥ i .
c’estla puissance, exprimée en walts (1 wafl = —— kilogram-
0.81
métre par seconde) ; on voit done de plus que, si 'on diminue R

13,
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de moitié, par exemple; la puissance devient double ; tandis que
si on doublé Ta force électromotrice, la puissance augmente du

quadruple. Il y adone plus d’avantage & marcher & une tension

¢levée que de réduire la résistance, cest-a-dire que dangmenter
la section des conducteurs.

[Yautres considérations encore déterminent le choix de cetle
section ; ce sont le prix de la matiére dontest composé le con-
ducteur, e prix des poteaux et leur nombre dans le cas d’une li-
gne aérienne, le prix des conduites dans le cas d’une ligne sou-
terraine.

On a réuni toutes ces conditions dans une formule, qui tient
aussi compte du nombre annucel d’heures; pendant lesquelles la
totalit
Pénergie est employée. Au moyen de cetie formule, on détermine

¢, les trois quarts, la moilié oun une fraction quelconque de

dans chaque cas particulier la section du condueteur la plus
favorable.

On emploie généralement aujourd’hui, pour les conducteurs,
le cuivre ou le bronze siliceux. Voiei quelques chiffres relatifs &
ces métaux, au feret alacier :

RESISTANCE

ala rapture, ,
CONDUCTIBILITE

METAL GONDUCTEUR

en kilogrammes,

parmillimeétre carré

Cuaivre pur, ..., 27 100
Bronze silicedx .. ..... .. 44 97
S A 16
Acier fonduw. ;... ........ . a3 10

On voit que lg bronze siliccux est mécaniquement tout aussi
résistant, méme plus vésistant que le fer, et presque aussi bon

conducteur que le cuivre ; il réunit les qualités de ces deux me-

taux et est particuliérement apte pour les lignes aériennes,quoi-

que sonprix soit plus élevé que celui du cuivre.
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Le bon isolement de la ligne ¢ést de la plus haute importance;
afin d’éviter [es pertes par la terre ; de récentes expériences exé-
cutées avec des courants de grande tension ont moniré gqu'on
peut transmetire de pareils courants sans que les pertes dépas-
sent 10 %70

Différents modes de transmission.

Une installation pour le transport de la force par I'électrieité
se compose donc d'une sialion généralrice, comprenant une ou
plusieurs dynamos actionnées par une force hydraulique; & va«
peur ou autre, puis de la ligne et enfin de machines récepirices.

En ce qui concerne les réceptrices, on peut distinguer trois cag
généralement :

1Y Celui ol tout le courant est immédiatement el entiérement
transformé en énergie mécanique ;

2% Gelui ol 1e courant est distribué et ntilisé en plusieurs en-

droits, soit comme énergie méeanique, soil pour Péclairage ;

3% Celui od le courant sert uniquement pour Péclairage.

Nous ne nous occuperong que des deux premiers cas. Jusqie
dans ces derniers temps, les machines & courant continu onf été
seules utilisées pour le transport de la force ; mais, par suite de
la formation d’étincelles sur le commutateur, ees machines ne

peuvent servir que pour des tensions peu élevées ; le maximum

qu'on ait produit, aveec un seul anneau, est de 3,000 volts (on
est bien allé plus loin en montant deux anneaux en sérié, mais,
méme avee cel artifice, on ne peut pas dépasser 5,000 volts.)

Or, d’aprés ce que nous avons vu 4 propos de la ligne, il v a
économie 2 employer des courants & tension élevée dés que la
distance devient de quelque importance. Done les machines a
courant contini ne sont pas aples A {ransmetire des courants &
une grande distance,

Les couranis altérnatifs ont le grand avantage de permeéfire la

production facile de tensions élevées, au moyen de iransformia-

teurs. Les transformiteurs reposent sur les phiénoménes d’induc-
tions que nous avons déerits au début : lorsqu'on approché un
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t-a-dire lors-

conducteur d'un fil traversé par un courant, c'e
qu’on introduil ce conducteur dans le tourbillon magnétique de
ce fil, il se forme un courant induit. Si on enroule les deux
fils en bobines 'un au-dessus de Pautre, et si Pon fait passer des
courznts alternatifs dans l'une d’elles, il se forme dans Pautre
bobine des courants qui sont & chaque instant de sens conlraire
& ceux de la premiére, et dont la tension sera d’autant plus
grande que le nombre de spires de la bobine induite sera plus
érrand.

La forme la plus ancienne des (ransformateurs est celle bien
connue de la bobine de Rhumkorf. Ils ont été perfectionnés pour
I'industrie par Jabblochkoff, Gaulard et Gips, Zypernowsky ot
d’autres. L’avantage de Pemploi des transformateurs est de pou-
voir produire des courants & basse tension dans les machines,
puis de les transformer en courants & tension élevée, de les
utiliser comme tels ou de les retransformer en courants & basse
tension.

Mais inconvénient des courants alternatifs, au ]minl de vue
du transport de force, c’est qu’il n’existe pas encore de moteur i
courants alternatifs qui soit utilisable industriellement. Pour que
les courants produits par une machine alternative ordinaire fas-
sent mouvoir une deuxiéme dynamo identique, il faut que les
deux machines mavchent déja exactement & la méme vitesse,nfin
que chaque alternance dans Ia machine génératrice corresponde
& une période identique dans la machine réecpirice. Il faut que
les deux machines soient synchrones. 8'il n'en est pas. ainsi, Ia
réceptrice ne tourne pas; clie ne peut done pas se metire en mar-
marche elle-méme, & moins de n'exiger aucun effort pour tour-
ner, ce qui est pratiquement impossible.

La solution nouvelle des courants alternatifs
ples est venue modifier considérablement les conditions'du trans-

i phases multi-

port de la force. En effet, avee ces courants, quipeuvent se trans-
former comme les courants alternatifs ordinaires, les machines
réceptrices n'ont pas besoin d'¢tre synchrones avee les génératri-
ces, et elles se mettent en marche sous charge, grice au champ
magnétique tournant.

Au point de vue du transport de la foree ot chaque fois qu'il
s’agit d'une distance de quelque importance, les machines & cou-
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rants polyphasés constituent done un grand progrés, malgré la

néeessité d'employer (rois fils au mwoins pour relier la station

génératrice aux réceptrices. Les difficultés provenant du voltage
tlevé nécessaire pour la {ransmission & grande distance — diffi-

cultés dues aux collecteurset & Pisolement général des machines

— sont considérablement atténuées dans le systéme & trois pha-
ses. D'abord les collecleurs n’existent plus, et on peutméme sup-
primer les bagues de contact utilisées dans les machines alter-
natives ordinaires; les pertes par les étincelles et les dangers
qu'elle créent, sont done supprimées. D’un autre ¢6té, en ce.qui

concerne Uisolement des machines, onvoit immédiatement qu’on

peut employer des transformateurs dont I'isolement n’offre au-

cune difficulté (grace & 'emploi d’un bain d’huile dans lequel
les appareils sont plongés en entier). Il v’y a done avcun incon-
vénient & employer toujours le voltage le plus économique, tout
en évitant le danger, soit pour le personnel, soit pour les machi-
e¢hines elles-mémes.

L'emploi des courants polyphasés a ouvert un champ nouvean
au transport de la force el tout porte & croire que de grands pro-
arcs vont élre effectués dans cette voie. Ce N_\'sl{'mc ne p(_mt‘z'uit
¢tre dépassé que par des moteurs a courants alternatifs ordinai-
res, capables de se mettre en marche sous charge.

FIN
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CATALOGUE DES LIVRES

SUR

LES ARTS TEXTILES

’ELECTRICITE ET LES MACHINES

PUBLIES PAR

LA LIBRAIRIE POLYTECHNIQUE BAUDRY ET C*
15, RUE DE3S SAINTS-PERES, A PARIS,

Le catlalogue complel est envoyé franco sur demande,
i ]

ARTS TEXTILES

Aide-mémoire de filature.

Alde-mémoire pratique de la filalure du coton. Formules, ren-
seignements usuels, données pratiques pour toutes les opérations
de la filature, réglage et emploi des machines, classification des
cotons, marchés, conditions d'achals, établissemeut des prix de
revienl, devis et irais de marche, précéde des principes de méeca-
nique, sur les poulies et engrenages, par Pavn Duront, direc-
teur d’usines, ancien sous-directenr de I'Ecole de filature el de
tissage de Mulbhouse, ex-membre du Comité de mécanique de la
Société industrielle de Mulhouse. 2¢ edition, 1 joli volume in-12
avec figures dans le lexte, Relie . . . . « . . . & .

Aide-mémoire de tissage mécanique.

Aide-mémoire de tissage mécanique et en partiedliecdu tissage
du eolon. Notions sur la composilion el la décomposition des
tisgus, analyse des tissus fondamentaux, formules, renseigne-
ments usuels, données pratiques pour loutes les opérations du
tissage, régluge des machives, établissement des prix de re-
vienl, notions sur les générateurs d'¢lectricite, lransport de
foree ete., précédé des principes de mécanique sur les poulies
et engrenages, pur Vicror ScHLuvsercER, manulacturier, officier
de l'instruction publique, grande médaille d’houneur de la so-
ciéie industrielle de Mulhouse, et Pauvr Deront, directear d'u-
sines, ancien sous-directeur de 'école de filature et de tissage
de Mulhouse, ex-membre du comite de mécanique de la sociélé
industrielle de Mouthouse: 1 vol. in-12, avee 77 figures inter-

calées dans le texte. Relie. . . . . . . . . . . 8 %
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Filature du coton.

Traité complet de la filature du colon. Origines, produclion,
caractéres, propriétes, classifieations, transformations, dévelop-
pement commercial, suceédanés, progrés techniques, filature,
apprét des fils, détermination des assortiments, installation et
organisation de filatures, par ALcan. 20 édilion. {1 volume in-8,

ap

et 1 atlas grand in-40 de 38 planches doubles. . . . 35 fr.

Fabrication des lainages.

Trailé pratique de la fabrication des lainages: matiéres pre-
midres, travail de la laine d carde, travail de la laine & peigne,
lissage, dessin el nuancage des étoffes,appréts, par Ropert BEau-
smont, professeur de tissage el filature au Yorkshire College &
Leeds, fraduit de Pangluis par Pavr Avscier, manufacturier, di-
plome d’houneur du City and Guilds of London Institute. 4 vo-
lume in-12, avee figures dans le texte. Relie. . . . 10 {r.

Laines cardées.

Traité du travail de la laine cardée, par Ancax, 2 volumes in-8¢

et | atlas in-40 de 38 planches doubles. . . . . . 50 fr,
Laines peignées.

Traité du travail des laines peignées, de I'ulpaga, du poil de
chévre, du cachemire, ele., par ALcan. | volume in-80 et 1 atlas
in-4® de 41 planches. . . . . . . . . . o . 40 fr,

Arts textiles.
Iitudes sur les arts textiies & 'Exposition universelle de 1867,
par Arcax, 1 volume in-8? et { allas in-4e de 25 planches doubles.
30 fr,
Tissage mécanique.
~ Traité de tissage mécanique, par Franz Ren, ingénieur, pro-
fesseur de technologie mécanique & 'Ecole des industries textiles
de Vienne {Autriche), traduit de Pallemand par Axpri Sivox,
manulacturier, 1 volume grand in-8° avee 300 figures dans le
fexte. . . . . . . . . . L. 0 o . . . . b
Tissage mécanique.

Eléments de tissage mécanique, par B, Satams. 4 volume in-4%,

avec figures dans letexte . . . . . . . . . . 301
Filature du coton.

La Olature du coton (numéros moyens el gros), suivie du tra-
vail des déchels et cotons gras, par E. Sacapiy. 1 volume in-49,
avec 231 figures dans le texte. . . . . . . . . 30 fr.

Garnitures de cardes.
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Notes sur les gavnitures de cardes emplovéns dans la filature

du eoton, par Lotis Decranioxy, 1 brochure grand in-8e, avee 3

planches. . . . . . . T 2
Métiers Ringthrostles.

Des métiers conlinus 4 anneanx dits Ringthrostles. Genéralités,
théories, deseription de plusieurs types de machines, ainsl que
des différents systémes de broches suecessivement employées,
par Parn Doroxr et Vieror Scuiomsescer. 4 brochure grand
n-8%, avee 6 planches . . . . . . . . . . 3 50

Tissage

Counrs de tissage, professé 4 la Sociélé industeielle d'Amiens,
par Ganp, professenr i I’Ecole industrielle d’Amiens, 3 gros vo-
lumes in-89, avec planches, tableaux et nombreuses figures dans
letexte . . . . . . . . . . . . . . . L 60T

Coupe des velours.

Traité complet de la coupe longitudinale des velours apreés tis-

sage, par Ganp el Sée. {1 volume grand in-8° avec 40 figures dans

le texte ot 24 planches. . . . . . . o 12 o,
Transpositeur.

Le ftransposileur ou Pimprovisateur des Lissus, appareil non
breveté basé sur la théorie des nombres premiers et des progres-
sions arithmétiques aseendantes, et donnant un nombre infini de
combinaisons : & 'usage des compositeurs de lissus el des dessi-
nateurs, par Gaxp, 1 volume in-8%, avee 3 planches et 30 h‘:a‘nfeq

a ir.

Tissus artistiques.

Monographie des tissus ariistiques les plus remarquables au
point de vue de I'ingéniosité des armures employées pour lier
Ienvers, Pendroil el le faconné de ces éloffes. Analvse, mise en
carte, image deg conlextures, par Boouann Gaxo.

Tome Ter, der ot 2¢ faseicules, 2 hrochures grand in-80, 6 fr.

Tissage.

Etudes pratiques par €. Grivownenez, professeur de tissage &
la Sociéld indostrielle de Saint-Quentin. 4 volume in-4° de 100
planches, contenant 350 mises en carle, remetlages el marchures,
malelassés pour lainages, réduction de lames et marches, moyens
d’élabliv pour toutes reproductions et créations les remeltages ef
marchures, pour métiers & bras, méeaniques d’armures (ralieres)
el métiers aulomatiques, . . . . . . . . . . A5 fir,

Structure des textiles.

Tableanx universels de structure des textiles, & usage des
fabricunts dans {outes les branches de Pindustrie textile, par Jo-
sery Epvoxpsox, 1 volume petit in-folio, velie, . . . 10 fr.
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Exposition de 1889.

Les procédés el le matéricl des industries textiles & I'Exposi-
tioo universelle de 1889, par Ep, Sivon. 1 brochure grand in-8¢,
avec 2 planches. . . . . . . . . o . o« o o A

Exposition de 1878.

Etudes sur les machines nouvelles de la filalure el du tissage &
IExposition universelle «e 1878, par Ep. Simox, ingéniear civil.
1 brochure in=8¢, avee planches . . . . < . . . &lr,

Exposition de 1878.

Description des machines et appareils avant rapport i 'indus-
trie textile, par Pavn See, ingénieur, ancien directeur de filature
el lissage, ancien professeur a Plnstitut industriel de Lille. 4 vo-
lume in-8° el 4 allas in-4 de 36 plavches. . . . . 181,

Cardage et peignage des étoupes.

Etude sur le cardage el le peignage des étoupes, par RExovanp
et Gosupe, suivie d’une élude sur la force absorbée par les ma-
chines de I'industrie liniere (filature de lin et Lissage de toiles),
essals dynamométrigues, par Corsur. | volume grand in-8e, avee
4 planches et 12 figures. . . . . . . . . . o 12 in

Histoire de Vindustrie liniére.

Histoire de Pinduostrie linieére en France, principalement a Lille
et dans le département du Nord, par Rexovanp. 1 volume grand
m-8% . .0 L0 oo e e AT,

Tourteaux de lin et de chanvre.

Note sur les tourteaux de lin et de chanvre et leurs falsifica-

tions, par Rexovarp. | brochure grand in-8°, . . « 1 I,
Tourteaux de coton.

Etude sur les tourleaux de colon du commerce, par ReNouasn.

| brochuré in-8 . . . . . . . . . . o . . 1l
Laines d'Australie.

Production et commerce des laines d’Australie, par Rexovary.

1 brochure grand in-80; avecune carle . . . . . . 31,
La Ramie.

La Ramie, Historique, propriétés, culture, décortication el dé-

gommage, par Aveuste MorEAau, ingénieur, 4 brochure grand in-8o,
1 fr. 50

Bonneterie.

La fabrication de la bonneterie. Manuel pratique, par Fraxz
Run, ingénieur professeur de technologie mécanique & I'Eeole des
industries textiles & Vienne (Autviche), traduil de I'allemand par
Axore Sivoy, manufacturier. 1 volume grand in-8¢, avec 52 fi-
gures dans'letexte . . . . . . . . . . . . G,
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Tricot.

Manuel du fricol 6t de sa fabriealion 4 la main ot au métier,

par Moruire, 1 volume in-8°, avec figuves dans le texte. 5 Ir.
Matidres colorantes artificielles.

Traité pratique des maticres eolorantes artificielles dérivées du
goudron de houille, par A.-M. ViLLon, ingénieur chimisle, 1 vo-
hume grand in 8, avee figures duns le texte . . . . 20 fr,

Matiéres colorantes.
Traité des matieres eolorantes, du blanchiment el de la teinture
1
du coton, suivi du dégommage el de la teinture dé la ramie ou
china-grass, par ApoLi texarn; docteur ¢s-sciences phiysiques,
professeur de ehimie i 'Eeole supérieure d'industrie de Rouen,
1 volume in-8, avee figures dans le texte et un album de 83

.y o o .

échantiflons . . . . . . o . . . . . . . 20 1r.

Teinture des soies.
Traité de la teinture des soies, précédé de Uhistoire chimique
de la soie et de histoire de la teinture de la soie, par Marius
Movegr. 1 volume in-80 . . L

Traité de Ia Teinture et de I Impression.

Traité de la teinture et de Vimpression des malidres ¢olorantes
artificielles, par J. Dipierae.

Premiére partie : Les couleurs d'aniline; 1 volume grand in-80
contenant 221 ¢chantilions, tanl imprimés gue teints, sur soie,
laine, coton, cuir, et 412 tableaux, donl 6 avee indicalion en con-
le réactions caractéristiques,velié. . . . . . 36 Ir,

ne paréie : Lalizavine arlificielle et ses dérivés, 1 vo-
lume grand in-8¢ contenant 181 échantillons, tant imprimés que
teints, sur coton, jute, ele. 19 planches hors lexte et 108 figures,
relie. . . L L o L 0 Lo oo o s 4D
T'roisieme partie : Le noir d'aniline, Itodigo naturel, Vindigo
artificiel, impression sur laine. 4 volume grand in-8¢ contenant

176 échuntillons, 10 planches hors texie, 51 figures et 1 carte,
relic, . . . . . L . - 1 N L
Appréts des tissus de coton.
Traité des appréis et spéeialement des tissus de colon, blanes,

teints et imprimés, par J. Dérterge. 1 volume grand in-8° avee
ravares dans le texte, 35 planches et 131 échantillons.
lelies . . . . L oL L. N I

223

Fixage des couleurs.
Traité do fixage des covlears par li vapeur. par Josgen Dg-
pipnng, 4 volume grand in-8°, avec 10 planches. .10 fr.
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Impression et teinture.

L'impression et la teinture des Llissns & 'Exposition univer-
selle de 1878. Rapport présenté a ln Sociélé industrielle de
Rouen, par Josern Dérierne. 1 brochure grand in-8%. 3 fi. 50

Dégraissage. — Blanchiment.

Trailé pra‘ique du dégraissage et du blanchiment des tissus,
des toiles, des échevaux, de la {lotie, ele.. ainsi que du netloyage
et du détachage des vélements et des tentures, par A, GiLier, 4
volume in-8%, avec gravures dans le texte . . . . . B fr,

Fabrication des tissus imprimés.

Guide pratique de la fabrication des lissus imprimés. Impres-
sion des éloffes de =oie, par D. Kaprreuix, 1 volume in-12, avee
12 échantillens et 4 planche . . . . . . . . . 40 1r.

ELECTRICITE

Accumulateur voltaique (L).

Traité élémentaire de Paccumulatenr voltaique, par s
Revsier. 4 volume grand in-8 avee 62 gravures dans le texte
et un portrait de M. Gaston planté . . . . . . . 6 fr

Accumulateurs électriques.

Etude sur les accumulateurs Peyrusson. Ce mémoire & paru
dans la livraison d’octobre {893 du Porfefeuille des Machines,
Prix de la liveaison . . . . . . . . ., . . 2fr,

Accumulateurs électriques.

techerches théoriques el praliques sur les accumulateurs
électriques, par Rexg Tasmixe. 1 volome grand in-8 avee gra-
vures dans lelexte. . . . . . . . . . . . T 50

Alide-mémoire de poche de 'électricien.

Aide-mémoire de poche de I'électricien ; guide pratique & I'u
sage des ingénieurs, monteurs, amateurs éleclriciens, ete., par
Pr. Picanp et A, Davip, ingénieurs des arts et manufactures, 4
volume, format oblong de 0,125 — 0,08, relié en maroquin,
tranches dorées. . . . . . . . . . . . . . 5fn

Année dlectrigue (L),

I année électrique,ou Exposé annuel des travaux scientifiques,
des invenlions et des principales applications de 1'électricité a
I'industrie et aux arts, par Pu, Decanave, S volumes in-12
(1885 4 1892) 1 Prix de chaque volume . . . . . 31 B0
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Contréle des installations électrigues.

Controle des installations électriques an point de vue de la sé-
curité. Le courant éiectrique, production el distribution de |'é=
nergie, mesures, effets dangereux des courauts, controle & I'u-
sine, conirdle du réseau, des installalions intérieures el des ins-
tallations spéciales, résultats d’exploitation, réglements francais
et étrangers, par A. MoxmeaQue, ingénieur en chel des ponts et
chaussées, ancien ingénieur des sevvices de la premiere section
des travaux de Paris et du secteur municipal d*éleciricité, pre-
cédé d'une préface de M. Hipronyre Fonraing, président hono-
aire de la ebambre syndicale des électriciens. 1 volume in-8o,
avec de nombreuses tigures dans le texte, rvelié, . 10 fr.

Courants alternatifs d’éleciricitsé (Les).

Les courants alternalifs d'électricité, par T. H. Brarestey,
professeur au Royal Naval College de Greenwich, tradait sur la
3¢ édition angluise et augmente d'un appendice, pur W. Recu-
mewskl, 4 volume in-12, avee figures dans dans le lexte, relié.

7 Ir. 5O

Courants triphasés.

Applications et avantages des machines électriques i courants
friphasés. Ce mémoire a paru dans la livraison de décembre
1895 du Poriefeuille des machines. Prix de la liveaison . 2 fr.

Courants polyphasés.

Courants polyphasés et alterno-moleurs. Théorie, construetion ;
mode de construction et qualités des générateurs et des moleurs
a courants allernalifs et polyphases ; transformateurs polyphasés
et mesure de la puissance dans les syslémes polvphasés, par
Siwvaxus P, Taomrson, directeur du collége lechnique de Fins-
bary, & Londres, traduit de 'anglsis par E, Bosrew, 1 volume
grand in-8", avec 173 figures dans le textes, prix relie . 16 fr.

Eclairage i Paris (L).

I éclairage & Paris. Etude technique des divers modes d’éelai-
rage s:mph_)yés a Paris sur la voie publique, duans les promenades
er jardins, dans les monuments, les gares, les thédires, les grands
magasins, ete., et‘dams les maisons particuliéres, — Gaz, élec-
triciié, pétrole, huiles, efc. ; usines et stations centrales, cana-
lisations et appareils d'éclairage; organisation administrative et
commerciale, rapports des compagnies avec la ville ; traités et
conventions ; caleul de 'éclaivement des voies publiques; prix de
revient, par Hexnt Marécnar, ingéuieur des ponts et chaussées
et du service municipal de la ville de Paris. { volume grand
in-80, avec 221 figures dans le texte, velie. . . . . 20 fr.
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Les transformateurs.

Les transformateurs & eourants aiternalils simples et polypha-
sés, Lhéorie, construction el applications, par Grsperr Karp, tra-
duit de altemand par A, O, Dupssy et G. Guesir, ingénieurs
électriciens, 1 volume in-8¢ avec 132 figures dans le texte, prix
relic, . . . o L L o o o e e e e A2,

Helairage électrique.

Eclairage & Uélectricité. Renseignements pratiques, par Hiepo-
Lyre Foxratve, 3¢ édition entierement refondue. 1 volume grand
in-80, avee 326 gravures dansle texte . . . . . Hpuisd,

Eclairage électrique.

Eclairage électrique de I'Exposition universelle de 1889, Mo-
nographie des Lravaux exécutes par le syndicat international des
électriciens, par ievoryre Fostaize, 1 volume in-40 avec 29
planches tirées a part et 32 gravures dans le texte, relié. 25 v,

Eclairage électrigue.

Manuel pratique déelairage éleclrique pour installations par-
ticulitres, maisons d’habition, usines, salles de réunion, ete.,
par Euine Uanex, ingénieur des ateliers de construction des ma-
nufactures de UEtat, 20 &lition. 1 vol. in-12 avec de nombreuses
figures dans le texte, relié . .o . o . T, B0

Eclairage électrique.

N. B.— Les mémoires ci-dessous ont paru dans le Portefeuiile
des machines el se vendent avee la liveaison qui les renferme, au
prix de 2 fr. la livraison,

Locaomobile électrique de Gramme destinée a Uéclairage & dis=
tance pour la défense des places, avee { planche. Livraison de
juillet 1878 T S -2 N

Eclairage électrique de la Gran Plaza de Torog du Bois de Bou-
logne a Paris, avee 1 planche. Livraison de mars 41891 ., 2 f{r.

Usine municipale d'électrité des Halles centrales & Paris, avee
3 planches. Livraisons de juillet el d'aont 1804, . . . 4 fe,

liclairage électrique de Saint-Pancras, station de Regent’s
Park, & Londres, avec 1 planche. Livraison de septembre 1892,

2 fr.

Eclairage électrique,

Etude pratique sur éclairage électrique des gares de chemins
de fer, ports, usines, ehantiers et éfablissements industriels par
Grorces Domont, avee la eolinboration de Gusrave Batox 3
1 volume grand in-8¢, avee 2 planches - I [

Electricité.

Manuel élémentaire d'électricité, par Foeewive Jessiw, profes-
seur & Pliniversite d'Edimbourg ; traduit de l'anglais par N. p
Tépesco. 1 volume in-12, avee 32 gravares. . . . . 2
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Electricité industrielle.

Traile pratique d’électrieité industrielle  Unités et mesures |
piles et machines électriques: éclairage éleclrique ; transmission
¢ectrigue de la force; galvanoplastie el électro-métallurgie;
telephonie, par E. Cantar el L. Desost, 5S¢ édition. 1 volume
grand in-89, avee 277 gravures dans le texte, relio. 16 [p. BO

Electrolyse.

Electrolyse; renseignements praliques sur le nickelage, le cui-
vrage, la dorare, Vargenture, Vaflinage des mélaux et le treaile-
menl des minerais au moyen de Pélectricite, par Hirrorvre Fox-
raisk, 2¢ édition. 1 volume grand in-8o, avec gravures dans le
texte, relic. . . . . . . . ) 15-Ir.

Electrolyse.

Etude sur le raffinage électrolylique du cuivre noir,par Hucox.
1 brochure grand in-8o. . R 1
Machines dynamo-électrigues.

Traité théorique et pratique des machines dynamo-électriques,
par H.-V. Picov, ingenieur des arts el manufaclures, 4 volume
grand in-80, avec 198 ligures dans le texte. . . 421 50

Machines dynamo-électriques.

Dynamo-volant, systéme Patin (120,000 watls) accouplée sur
un moteur Boyer, avee 2 planches, Ce mémoire a parn dans la
Livraison d'aott 1893 du Partefenille des machines. Prix de la
liveaison. . . . . . . . e e e e 2fr

Machines dynamo-électriques.

Traité théorique et pratique des machines dynamo-électriques,
par Siwvanus Troweson, traduit par . Bosren. 20 édition. 4
volume grand in-8° avec 558 gravures dans le texte, relie.

30 fr.
Machines dynamo-éleciriques.

La machine dynamo-électrique, par Frostici, traduit de al-
lemand par E. Bosrer. 1 volume grand in-80 avec 52 figures
dans le texte . . . . . . . . . . . . . . 40l

Manuel pratique de I'électricien.

Manuel pratique de 'électricien. Guide pour le monfage et
I'entretien des installations électriques, par E. Capiar, 20 édi-
tion, 4 volume in-42 avee 229 figures dans le tlexte, relid,

7 fr. 50

Moteurs éleciriques & champ magnétique tournant {(Les).
Les motears électriques & champ wmagnétique tournant, par
R.-V. Picou, Supplément aw Traité des machines dynamo-électvi-
ques duw miéme aulenr. 1 brochure grand in-8° avec {igures dans
fetexte o .. . ..o oL 0L o . A, B0
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Pile électrigue.

Traité élémentaive de la pile éleclvique, par Avvren Nisvoer,
3¢ édition revue par Hieroryte Foxrtaine el suivie d une notice
sar les accumulateurs par E. Hospiravien. 1 volume ﬂl.unl m—bt'
avec gravures dans le texte. . . . . . . . . . 50

Problémes sur 1’électricité.

Problemes sur Télectricité, Recueil gradué comprenant toules
les parties de la science électrique, par le Dr Rosert Wesen,
professeur 4 I'Académie de Neufchatel. 2e édition. | volume
w-12, avee figares dans le texte . . . . . . . . 6in

Télégraphie électrique

Traile de élégraphie electrique. ~— Production du courant
électriqgue. — Organes de récepuion. — Premiers appareils. —
Appareils Morse. — Appareils accessoires. — Inslallation des
postes. -- Propriélés électriques des lignes. — Lois de la pro-
pagation du courant. — Essais électriques, recherches des de-
rangements, — Appareils de translation, de décharge et de
compensation. -—— Descriplion des principaux appareils et des dif-

férents systémesde transmission, — Etablissement des lignes
sriennes, souterraines et sous-mavines, par H. Tnomas, ingé-
nieur des telégraphes. 1 volume grand in-8° avec 702 hrrurLs
dans le texte, relé . . . . . . . . . . . . 23,
Télégraphie pneumatique.

Télégraphie pneumatique. Installation de la Bourse de Parig,
avec 2 planches. e mémoire a paru dansla livraison d'avril
1877 du Portefeutlle des machines. Prix de la livraison. 2 fr.

Télégraphie sous-marine,

Traité de t¢légraphie sous-marine, — Historique. — C Jompo-
sition et fabrication des cibles télégraphiques. — Immersion et
réparation des cdbles sous-marins, — Kssais électriquas. — Re-
cherche des délauls. — Transmissions de signaux. — Hxploita-
tion des lignes sous-marines, par WUNSCHENDORFF, ingénieur des
télégraphes.1 volume grand in-8°,avec 460 gravures dans le Lexte.

4 T,

Téléphone (Le).

Le téléphone, par Wittiam-HeENr Prerce, électricien en chefl
du British Post-UOffice, et JuLiis Maier, doclear és-sciences phy-
siques. 1 volume grand in-8° avee 290 gravures dans le lexle.

15 fr.

Théorie de I’électricité.

Théorie de I'élecirieilé. Hxposé dw phénoménes électriques et
magnéliques fondé uniquement sur t\p(’i‘lt’.‘ﬁb(, et le raisonne-
ment, par A. Vascny, ingénieur des telégraphes, examinateur
d’entrée i 'Ecole polvtvolmlqup 1 volume grand in-89, avec T4
figures dans fe texte, vrelié . . . . . . . ... 0 20 I
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Traité d'électricité et de magnétisme.

Traité d'électricité et de magnétisme. Théorie el applications,
intruments et mélhode de mesure électrique. Cours professé a
I'école supérieure de télégraphie, par A. Vascuy, ingénieur des
télégraphes, examinateur d'entrée & I'lZeole polytechnique. 2
volumes grand in-8° avec de nombreuses figures dans le texte.

25 fr.
Traité pratique d’'électricité.

Traité pratique d’électricité & I'usage des ingénieurs et cons-
tructeurs. Théorie mécanique du magnélisme et de I'eleciricité,
meszures ¢lectriques, piles, accumulateurs et machines électro-
statiques, machines dynamo-électriques génératrices, transport,
distribution et Iransformation de Pénergie éleclrique, utilisation
de l'énergie électrique, par Fiix Lucas, ingénieur en chel des
ponts et chaussées, administrateur des chemins de fer de I'Etat.
4 volume grand in-8° avec 278 figures dans le texte . 15 fr.

Tirage des mines par 'électricits.

Le tirage des mines par Pélectricilé, par Paur-F. Cnavox, in-
génieur des arts et manufactures, t volume in-18 jésus, avec 90
figures davns le texte, relie. . . . . . . . o Tfir 30

Voltameétres régulateurs (Les).

Les voltamétres-régulateurs zine-plomb. Renseignements pra-
tigues sur I'emploi de ces appareils, leur combinaison avec les
dynamos et les circuits d'éclairage, par Emce Revsigr: | bro-
chure in-8% avec gravures et schémas d'installation. .  11{r. 25

MECANIQUE ET MACHINES

A B C duchauffeur (L').

L'A B Cdu chauffeur, par Henar Marmmey, contrdleur des
mines, officier de linstruction publique, avee une introduction
par C. WartckeNaer, ingénieur des mines. { volume format
0™ 15 >< 0»,10, avee 66 figures dans le texte, veli¢ , . 3 1r.

Aide-mémoire de I'ingénieur.

Aide-mémoire de I'ingénieur. Mathématiques, mécanigue, phy-
sique et chimie, résistance des matériaux, statique des construc-
tions, éléments des machines, machines moltrices, constructions
navales, chemins de fer, machines-oulils, machines élévatoires,

Duront, — TissAacE, 14
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technologie, métaliurgie du fer, constroetions civiles, legislation

induastrielle. Troisiome édition francaise du Manuel de Ju Socicte

« Hiitle », par Pimerr Heauexix, 1 bean volnme conlenant p'us

de 1200 pages, avee 500 figures dans le texte, solidement relic

en maroquin. . . . . . . . . ... .. . BT
Aldr comprimé,

Traité élémentaire de Pair comprimé, par Josern Cosra, ingé-
nieur civil, ancien éleve de ['Ecole polyiechnique. 1 volume grand
in-80, avec 20 figures dans le texte, - : 5T
Chaudiéres a vapeur.

Traité pratique des chandiéres a4 vapeur employées dans les
manufactures, par Dexrer, chef des travaux graphiques & 'Eeole
centrale des arls et maou'actures. 4 volume grand m-4°, arcom-
pagné de 81 planches colées et en couleur .50 I,

Construction des machines & vapeur.

Traité pratique de la construction des machines i vapeur fixes
el marines. Hésumé des connaissances actuellement acquises sur
les maechines & vapeur, considérations relatives au type de ma-
chine et aux proportions & adopter, détermimation des dimensions
et des proportions des principaux organes, é¢tude el construclion
de ces organes, par Maurtce Devovnin. ingénieur des arls ef ma-
nufactures, 1 volume grand in-8%, avee 483 figures dans le texte,
relié. . . . . L L L o o .. Lo e .. 200y,

Essais de machines et de chaudiéres & vapeur.

Manuel pratique des essais de maechines el chaodiéres & va-
peur, par Ropent H. Tavrstox, directeur du « Sibley College »
Cornell University, ancien président de 1" « American Society of
Mechanical Engimeers », anecien ingénieur de la marine aux
Etats-Unis, traduit de langlais par Avcvste Roussen, ancien
¢leve de T'école polylechnique et de 'Ecole nationale supéri

erieure
des mines. 1 volume grand in-8°, avee de nombreuses figures
dans le texte, relie. . . . . . . . . . . . . 25

Liocomotives.

La machine-locomotive. Manuel pratique donnant la deserip-
tion desorganes et du fonctionnement de la locomotive, & 'usage
des meéeaniciens et des chauffeurs, par Savvace, ingénieur en
chel adjoint du Matériel et de la Traclion de la Cie de 'Est. 1
volume in-&, avec 284 figures dans le texte, relie. . . B fr.

Machines 4 vapeur.

Traité théorigue et pratique des machines & vapeur an poinf
de vue de la distribution. — Méthode générale des gabarils,per-
mettant d'établir des épures approchées ou exaectes de tous les
types de machines. — Etude méthodique des principales dislri-
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butions au double point de vue de leur fonelionneraent et de leur
eonstruetion, par Coste et Masiguer. 20 édilion. | volume grand
180 contenant 53 figures intercalées dans letexte ot | atias grand
in-4o de 46 planches de dessios exactement réduils & 1'échelle et
colés. . . . . .

Machines-outils.

-

Traite des machines-outils. Tours, alésoirs,
taiseuses, elaux-limeurs, raineuses, perceuses, [raiseuses; ma-
chines & tailler les roues, meules, taraudeuses, machines & vis,
machines spécinles, machines eombinées, pelit culillage, par Gus-
rAvE Riciaro, ingénieur civil des mines, membra honoraire du
Conzeil et agent géneral de la Socielé d'encouragement pourlin-
dustrie nationale. 2 volumes grand in=4°, avee plus de 6000 figu-
res dans le texte, reliés . . . . o . o L 450 Ir.

Manuel du chauffeur-mécanicien.

aboleuses, mor-

Manuel du chauffeur méeanicien et da propriétaire d’appareils

& vapeur, par Hexm Martweo, controleur des mines, inspecleur

des appdaretls & vapeur de Ja Seine, professeut au syndyeat gé-

néral des chauffeurs-mécaniciens, 1 volume grand in-80, avec 409

figures dans le texte. . . . . . . . . . . . 61,
Mécanique appligué.

Vusage des

o

Cours élémentaires de mécanigue appliquée, &
écoles primaires supérienres, des écoles pr ionnelies, des
tcoles d'apprentissage, des écoles industrielies, des cours techni-
ques et des ouvriers, par Bocouer, ingéniear, direcleur de 'Eeole
Diderot. 3¢ édition. 1 volume in-12, relie. . . S 5

Moteurs a gaz.

wn o

L]

Traité théorique el pralique des moleurs . gaz, gaz de houille,
gaz pauvees, air earburs (pétroles), el de leurs applications di=
diverses & Pindustrie, la locomotion et la navigation, contenant
des détails sur installation ¢t Ventretien des moteurs 4 gaz et
suivi d'un tableau résumé de Pindustrie du pétrole, par Gusrave
Cuavvear, ingénieur civil, lauréal de la Société technique de
Vindustrie du gaz en France. 1 volume grand in-80, avee de
nomhreuses gravures dans le texte . ., . . . . {5 fn

Physique.

Physigue, par Garier, ingénieur en chel des poats el ehaus-
sées, prolesseur de physiqued la Facullé de médecine et & 'Eeole
nationale des ponls el chanssées. 2 volumes grand in-80, avee de
nombreuses gravares dans le lexte e e . 20

Portefeuille des machines.

Porteleuilie économigue des machines, de 'outillage el du ma-
tériel, relatifs & la construction, & 'industirie, aux chemins de
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fer, aux routes, aux mines, a la navigation, & P'électricile, ele.,
contenant un choix des objels les plus intéressants des exposi-
tions industrielles ; fondé par Oreenwany. 42 livraisons par an
formant un beau volume de 504 60 planches et 200 colonnes de
texte. Abonnements : Parig, 13, — Départements el Belginue,
18 fr. — Unionpostale . . . . . . . . . . . 2Jirn

Prix de I'année parue, relice . v 20 fr.

La 3¢ série a commencé & paraitre en {1876

Traité de la machine 4 vapeur.

Traité de la machine & vapeur. Deseription des principaux
types et théorie ; élude, construction, eonduite et applications,par
Rosert-ll. Tuussrox, directeur du « Sibley College » Cornell
University, ancien président de I' « American Society of Mecha-
nical Engineers », traduit de "anglais el annoté par Maunice De-
mouLiN, 2 volumes grand in-8°, avee de nombreuses figures dans
le texte,relie . . . . . . . . . . . . . . 60fr,

Traité des chaudiéres 4 vapeur.
Traité des chaudiéres & vapeur. Elude sur la vaporisation dans
les appareils industriels, par Cuarues BELLENS, ingénieur, | vo-
lume grand in-80, avee 215 figures dans le texte. . .  201r,

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires
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R& DE A,
N K
LA COMPAGNIE DES

FORGES D'AUDINCOURT & DEPENDANCES

A Audincourt (Doubs). Succursale a St-Di¢ (Vosges)
Directenr-Géranl: G. STRIB, A. et M.

FABRIQUE DE TUBES LISSES ET A AILETTES
EN FER FiN AU BOIS ET ACIER DOUX IYAUDINCOURT
Drevetées 5. G: D, G,

ETUDES ET INSTALLATIONS
DE CHAUFFAGE A VAPEUR ET A EAU CHAUDE A TOUTES PRESSIONS
Systenmes AUDINCOURT, brevetds
POUR ETABLISSEMENTS INDUSTRIELS
EDIFICES PURLICS ET MAISONS D'HABITATIONS

APPAREILS A’ VAPORISER APPAREIL C. STEIB, Breveld s.g.d.g.

les filés et écheveanx pouvant scrvir de compteur
i hdaute ot basse pression . d’eu
Systeme STEIB, breveld s g.d.g. ET REINTEGRANT

AUTOMATIQUEMENT DANS LES
. GENERATEURS
MACHINES A SECHER lps eaux de condensation

LES TISSUS provenant d’appareils & vapeur
e quelcongues
) ) QUELLES QUE SOIEXT LES
APPAREILS AUTOCLAVES DIFFERENCES

pour la cuisson de la colle de niveau et de pression

FABRIQUE DE POMPES A INCENDIE
ETUDE ET ORGANISATION DE SECOURS

VENTILATION — HUMIDIFICATION -- DESINFECTION

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires



A WE@LBY, a Rouen

COURROIES EN CUIR

Cuirs de chasse pour tissages
SPECIALITHE

FABRIQUES ET TANNERIES

a Darnetal, prés Rouen

Bureaux & Rouen: 5, Rue Jeanne d'Arc

Sucecursale : le Havre, 33, Qual d'Orléans

MAISON FONDEE EN 1865

Garnitures anti-friction || Garnitures Métalliques
POUR CALFATS WALKER
!
CAOUTCHOUG INDUSTRIEL [ POUR BAUTES PRESSIONS

POULIES EN FER FORGE A RESSORT

A WELBY, & Rouen

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires



T AL & SONS Bony 1

BURY, prés Manchester

(ANGLETERRE)

N Y S S reen

Construction de toutes les Machines préparatoires et
Meétiers a tisser pour le coton, le jute, la laine, le
lin et la soie.

Bictiers pour colonnades a boiles révolvers.
RMétiers pour colonnades 4 boites montantes avee
Nouwveaw mouvement positif & grande vitesse.
Métiers pour calicols 4 peigne mobile ou fixe.
Métiers pour coulils forls avee armures.
Métiers pour courroies cn coton ou poil de cha-
meau ef aulres textiles.
Métiers pour servielftes ¢ponges et Peignoirs
éponges. :
Métiers pour carpettes moquettes jusqu’a 16/4.
Métiers pour tuyaux d'incendies.
Ourdisseirs i casse-fils et a seclions.
Machines 4 parer perfectionnées.
Enecolleuses & grands cylindres.
Bobinoirs et Cannetiéres avec casse-fils.
Machines 4 cncoller en écheveaux , brosser les
écheveaux el sécher daair libre.

Laineuses, Tondeuses de différents genres, Harnais, Rots,
Navettes, Taquets, Bobines et Pidces détachées.

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires



249

MANUFACTORE GENERALE DE CAOUTCHOUC

e DA

L. LEFEBURE & (®

Brevetés 8. G. D. G.

Siege Social et Usine, A Saint-Quentin (Aisne)

Elastic Packing Pyre Exclusif, joint spécial
pour vapeur 4 haule pression ef surchauffe.

Tuyaux Cireunlaire Coten pour ramonage de
tubes-vapeur ef appareils contre I'incendie.

Caoutchoue en feuilles pour joints de vapeur,
eal, etc.. trous d’homines, rondelles, bouilleurs et
pieces decoupées.

Clapets de condenseur en qualité spéciale
résistant 4 'aclion des corps gras.

Cubes-butoirs pour mdétiers 4 tisser.

Teyanx en cacutehoue pour lous usages.

Courroies BALATA perfectionnées.

Courrocies en casutchoune avec plis de toile a
Pintérieur.

Envel de tarifs et é:hantillons sur demands

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires
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ATELIERS DE CONSTRUCTIONS MECANIQUES

FONDERIES DE FONTE ET DE BRONZE

J. J. RIEGER, & Lure

HAUTE SAONE

Appareils hrevetés « \z,*xlfm(' Jisenring » pour la préparation
de la colle dafis les tissages el la consecver chadde pvneiant plu-
‘\il’UEb ‘E() I'S.

Ensouples en tous genres pour méliers & tisger.

Poulies d’ensouples de loules sortes avec serrage mobile brules
ot finies,

Poulies motrices et poulies de trinsmission bruiés ou finies.

Tourillons en tous genres pour métiers i lisger.

Raliéres en lous genrves pour méliers & tisser exéeulées sur
modéles ou d'aprés dessins.,

Engrenages Edl“l“v, en bronze, fer ou fonte, jusqu'a 700mm Je
diamétre.

Pieces mécaniques en tous genres en fer, fonte ou brenze,
brutes ou linies exéculées sur modéles ou d'aprés dessing, ele.. .

520 Usines construites en 30 ans

x" N ﬂ“ “ .
. & P. SEE, mgéneurs-archilectes, & Lille
ENTREPRISES DE BATIMENTS INDUSTRIELS INCOMBUSTIBLES
REZ-DE-CHAUSSEE — BATIMENTS A ETAGES
HANGARS depuis 7 francs le méire carré

CHAUFFAGE, VENTILATION. ECONOMISEURS-REFRIGERANTS,
EOLAIRAGE, ETC...

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires
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ATELIERS DE CONSTRUGTIUNS MECANIQUES

R T T e

FONDERIES DE FER & DE CUIVRE

Moulage Mécan’que sans Modgles

TNGT NIEURS-CONSTRUCTEURS

SAINT-DIE-DES-VOSGES

e Tn e e S

TURBINES

4 axe vertical ou horizontal
Derniers perfectionnements ap})omu apres de nombrenses années d'expérience

Reégulateurs Hydlauhqms
MACHINES A VAPEUR

R e e L W .

GRANDE M‘MH!HE DI TRANSMISSTIONS

pour toutes forces et de tous genres

APPAREILS A COLLE POUR TISSAGES
ENSOUPLES LEGERES, A TUBES EN FER, POUR TISSAGES
Ventilatenrs pnul Usines

d rabans, (‘uculan‘es aeha mt pour touies longueurs, i refendre

TRAVAUX MAC &\IQHS )E TOUTES SORTES

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires
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WANUFACTURE DE CABLES, CORDAGES ET FICELLES

AporprHE STEIN

Usines 4: Danjoutin-Belfort (Hi-Rhin-Frangais) & Mulhouse (Alsace)

Dépot & Paris : 404, Rue Lafayette
Médaille d'Or, Exposition Universelle, Paris 188g
B B S S S
Céables de transmission de fabrication spéciale a couches
concentrigues en chanvre, en aloés, en manille, en coton,
en fer et en acier.

Cordes pour moufles, monte-charges, haubans, grues, cte.

Cordes d'ensouples en chanvre, en aloes, en colon el en crin.

Ficelles de harnais ciblées, demi cdblées et ordinaires.

Cordes 4 broches pour bobinoirs.

Garnitures tress hanvre peigné.

Ficelles pour emballages et pour paquets,

Cordes & broches tressoes, coredes a tambours, cordes i serolls
pour filalures.

VOLTZ &« WITTMER

Mulhouse et Strashourg (Alsace)

e SR N s s R S

FABRIQUE D' APPARRILS BT ENTREPRISE
D INSTALLATIONS DE CONDUITES D'EAU, DE GAZ,
DE BAIN., DOUCHES, TOILETTES, LAVARBOS,
WATER-CLOSETS, CABINETS D OUVRIERS,
ETC., BTG
Spécialité d’installations d’eau chaude et de chauffages
par fourneaux de cuisine.

CONDUITES EN TUYAUX EN FONTE ET EN FER GALVANISE

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires
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HENRY LIVESEY Limited

BLACKEBURN (Angleterre)

e AN AP Wi

CONSTRUCTEURS DE TOUTES MACHINES

POUR TISSAGES DE COTON, LAINE, LIN ET SOIE

BOBINOIR PERFECTIONNE

Avec nouvelle broche, systéme RABBETH
Qurdissoirs, Encolleuses & tambours perfectionnées

METIERS A TISSER
RATIERES, MACHINES A PLIER
PRESSES HYDRAULIQUES A PAQUETS

Spécialité pour Tissages de couleurs
METIERS A 4 ET 0 NAVETTES AVEC MOUVEMENT
BREVETE, POUR LE RETOUR DES CARTONS

OURDISSOIRS MECANIQUES A SECTIONS
Machines a ensoupler. Canneteuses

PLANS BT DEVIS GRATUITS POUR INSTALLATIONS COMPLETES

PRODUCTION PAR SEMAINE :

160 Métiers, 5 Bobinoirs, 3 Ourdissoirs, 1 Encolleuse,
3 Machines 3 plier, 3 Canneteuses, b0 Ratiéres
et autres Machines.

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires



PARIS. — 3, Place Voltaire, 8. — PARIS

g X

Spécialité de GOURROIES pour transmissions

QUALITE ANGLAISE SUPERIEURE

TISSEES OU EN CUlR

Nouvelle Courroie en Poils de buffles I' « UNWEARABLE »
Courroie en Coton Ia « LOUISIANA »

Girande résistance a 'usure, économie sérieuse
POULILES ET TAMBOURS
En fer forgé en denx piéces, incassables

TOURNES ET EQUILIERES
77 PALIERS-GRAISSEURS

D

Niches, Ghaises

e MANCHONS

—Hh—
ARBRES
ET
TOUS ORGANES

‘DB

: ; . TRANSHISSIONS
Adresse p’f,f‘f‘jl."f/}/“f/f{.’ s ROFFO-PARIS.

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires



BURGHARDT Frines

MULHOUSE (Alsace)

et CRANDR T o I

ATELIERS DE GONSTRUCGTIONS MECANIQUES
ELECTRICITE INDUSTRIELLE

Transmission et -distribution de force motrice par 1'électricité

INSTALLATIONS DECLAIRAGE ELECTRIOUE

i NTF TN A A ) 5
DE TOUTES PUISSANCES
4 un cylindre, COMPOUND, TANDEM et a friple expansion
avee distribution par SOUPAPES, systéme COLLMANN et A
délente RIDER.
JR—— O

Transmissions

SERVICHS VEALX POUR VILLES « INSTALLATIONS INDUSTRIELLES
POMPES A PISTONS PLONGEURS

et clapets actionnés (brevetés)

Pompes & courani continu et centrifuges

e AN U it

DYNAMOS

& courant continu et alternatif

MACHINES POUR L'IMPRESTION DE§S TISSUS
ET LA GRAVURE DES ROULEAUX

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires
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ATELIERS DESCHIENS
7T Médailles d'Or — 4 Méduilles diverses — { Diplime d'honeur
Croix de la Légion (' Honnewr

Alph. DARRAS, INGENIEUR-CONSTRUGTEUR

125, Beulevard Saint-Michel, PARIS

COMPTEURS DE TOURS

BREVETES S. G. D. G,
_POUR TOUTES ESPECES DE MACHINES
MODELE SPECIAL POUR METIERS A TISSER

& VELOCIMETRES

Comptes-Secondes
anti- magnétigues
brevetés s.g.d.g.
s
7 REMISE A ZERO
INSTARTAREE
brevetd s.g.d.g.

Viezor LETELLIER & Firs
VIEUX-MOULIN (Oise)

e AN R MDD S

Machines Francaises & Etrangéres

POUR TOUTE L’INDUSTRIE TEXTILE

INSTALLATIONS COMPLETES
REGULATEUR HYDRAULIQUE

Donnant aux Turbines et Roues la régularité de la
meilleure machine & vapeur

TOUS ACCESSOIRES POUR L'INDUSTRIE TEXTILE

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires



257

FONDERIE ET ATELIERS DE CONSTRUCTION

Maison fondée en 1860

— LA A

FELIX DESCHAMPS

ROUBAIX — 141, Grand-Rue — ROUBAIX

METIERS A TISSER EN TOUS GENRES
Spécialité de Forts métiers et Armures pour la draperie
ARMURES MECANIQUES (on Ratiéres), Brevetés s. g.d.g.
ENCOLLEUSES, DRESSAGES, OURDISSOIRS

Réparations et Pidces de rechange

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires



PRES

(TACHEES POUR FILATURES 4 ,

% JULES BRUEY ==

i e

CONSTRUCTEUR-MECANICIEN

Famp (pavt®

6]36)

TEMPLETS MECANIQUES DE TOUS SYSTEMES

POURCRETTES & GRILLE de CARSE-TRAME o

Crapaudines et Tringles
de taquets

LAITON PIQUE
RESSORTS A BOUDINS
Peignes et Pinces & éplucher

TOURILLONS
Fuseaux et Ressorts de Navettes

Guides-fils, Broches, Casse-jils
pour Bobincirs

ARBRES VILEBREQUINS

Aiguilles, Crochets, Contrepoids,
Mousquetons, etc., pour
Jacquarts

CROCHETS ET RESSORTS
DE RATIERES

ARBRES CHASSE-HAVETTES

Refraisage des Vieilles Moleties i

CHAIRES GALLE
4 mailles jointes et & fuseaux
CHAINES VAUCANSON
Chaines demi-lune ou Cremailléres
PEIGNES DE CARDES
PIGNONS EN FER TREMPE
Arhres de tambours & (rapaudines
(YLINDRES DE PRESSION
POUR
Métiers & filer continus,
Bunes-a-broches el Elirages
BRIDES
ET TIRANTS DE PRESSION
Ressorts de cylindres de propreté
RESSORTS DE DEPOINTAGE
PRESSEURS
ou doigts d'ailettes pour banc 4 broches
GOIDES-MECHES

etr.

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires
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BUTTERWORTH & DICKINSON

Globe et Saunder Bank Iron Works
BURNLEY (Angleterre)

Adresse télegraphique :
« GLOBE » Burnley R e Téléphone n® &

CONSTRUCTEURS DE

Bobinoirs pour éeheveaux, bobines ou cannettes.

Bobinoirs avee simple ou double tambour.

Ourdissoirs & casse-fils perfectionnés.

Qurdissoirs a sections.

Machines & hobiner en pelotes.

Appareils & cuire la colle et baches a colle pour encol-
leuses,

Encolleuses 4 tambours et & air chand.

Banes 4 rentrer et a renouer les chaines.

Métiers i tisser les ealicots. — Modeles n® 3, 4 ou §
avec mouvements intérieur ou extérieur pour ecroisds,
satins, sergés; ete.

Métiers a hoites revolvers. — Métiers & boites montantes,

Métiers larges, jusqu'a & metres de laize.

Métiers lourds & tambours, pour velours et futaines.

Ratiéres brevetées a mouvement double & simple ou
double eylindre.

Machines & plier, ou & méfrer.

Presses hydrauliques.

Métiers et machines de préparation pour .lin, pour Jae-
quards, ete.

Disgues en fonte malléable pour ensouples et rouleaux,

Accessoirves de toutes formes et modeles pour machines
de préparation et métiers a tisser,

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires
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L

CHM BURCKLE
Bourbach-le-Bas (Haute-Alsace)

e e O

=S

Fabrication mécanique de harnais pour coton, laine et soie,
avee et sans maillons métalliques.

Fabrication de peignes, acier, fer et laiton, soudés,
. mastiqués et poissés.

HARNAIS A MAILLONS BREVETES

Lisses & maillons, brevetés, pour Jacquart et lisses coulantes,
avec ou sans maillons.

PEIGNES EXTENSIBLES, BREVETES ET ORDINAIRES
POUR ENCOLLEUSES ET OURDISSOIRS

Peignes de partage, d’enverjure, de guide et peignes
rentreurs, planchettes bronze.

Réparations de fous les genres de Peignes.

PAREMENT POUR HARNAIS SO0IRE

Vernis et parement spéeiaux pour harnais et arcades.

Soudure anglaise préparée pour peignes.

Maillons en tous Genres

CABLES POUR HARNAIS ET LISSES

Fils vernis pour arcades.

Echantillons etprlx sur demande

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires
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GRAISSES POUR L'ADHERENCE ET L'ENTRETIEN
DES COURROIES DE TRANSMISSION

Et pour la conservation des cuirs, harnais, chaussures, etc.

GRAISSE POUR ROBINETS DE CHAUDIERES A VAPEUR

e AENLRELA TN TH s

ALFRED EMERICH
d ’HAY, prés BOURG-LA-REINE (Seine)

Produits connus depuis longtemps dans U'industrie
et employés notamment dans les grands élablissernents
de filature el tissage de la région de U Fst,

AIDE-MEMOIRE DE FILATURE

Aide-mémoire pratique de la filature du coton. Formules, rensei-
gnements usuels, données praliques pour loutes les opérations de
la filature, réglage et emploi des machines, cla ition des eolons,
marchés, conditions d'ae h.l|- ¢tablissement des [:nv de revient,

ds et frais de marehe , prée édé des principes de méeanique sur les
]muhr‘\. et engrenages, par PAUL DUpoNT, dirceteur d'usines, ancien
sous-directeur de 'ieole de filature ol de lissage mocanique de Mul-
house, ex-membre du Comite de mecanique de la Sociétd industrielle
de Mulhouse. 2= édition, 1 joli volume in-12 avec figures dans le texte.
Relie . . ..o o oo oo o . G,

FABRICATION DES LAINAGES

Traite pratique de la fabrication des lainages : maticres premiéres,
travail de la laine & earde, travail ‘Iu la Jaine & peigne, lissage,
dessin el nuancage des ctoffes, appréts, par ROBERT BEAUMONT,
]Jmlt‘s\mn de tissage et filature au \mlnhue College & Leeds, tra-

duit de I'anglais par PAUL AUSCHER, manufaclurier, nhplumc d’hon-
neur duo (m,' and Guilds of Lendon Institute. 4 volume in-12 avee
figures dans le texte, Relié, . . . . . . . . . .. .... 10 fr,

(es deux ouvrages sont en venie & la librairie BAUDRY et Gi*

15, rue des Saints-Péres, 4 PARIS
Envoi du catalogue [ranco sur demande

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires
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FABRIQUE 'ACGESSOIRES DIVERS POUR TISSAGES
EN TOUS GENRES

et LA D e

Ancienne Maison J. F. GLASZMANN, Fils

C.GLASZMANN, §***

a Barenbach, par Schirmeck
(BASSE-ALSACE)

L= gatie T

RATETTES EX TOUS GENRES

PEIGNES A TISSER

PRIGNES EXTENSIBLES

e AN [ P

R el <

Peignes d'enverjure et planchettes pour machines & parer

ENSOUPLES

BROCHETTES ET CRAPAUDINES EN BUIS

POUR RAMES D'OURDISSOIRS

Planchettes, Chevilles pour ratiéres, Roulettes
el autres onwvrages similaires en bois de buis

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires
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EMILE MERTZ

ATELIERS DE CONSTRUCTION MECANIQUE
a BALEKE (Suisse)

A

Se recommande pour toutes installations complétes :

D'HUMIDIFICATION, DE VENTILATION ET PURIFICATION DE 1’AIR

pour Filatures et Tissages et auires locaux industriels

HUMBCTEUR MERTZ, nouveau modéle B
dans tous les pays est incomparable, tant au point de vue
du maximum de pulvérisation qu’il donne que sous le
rapport du fonctionnement continu et de la solidité et
simplieité de construction.,

VENTILATEURS BLACKMANN de © 40@ 4 2,500 de diamétre

POMPES A PISTONS

A HAUTE PRESSION ET ROTATIVES DE TOUS DEBITS

NOUVELLE MACHINE A VAPEUR VERTICALE COMPOUND

a grande vitesse et simple effet
Convient admirablement pourla commande des dynamos
pour Péclairage électrique. -— Entretien facile, emplace-
ment restreint, fondations insignifiantes.

Machines & glace, systome breveté, de 25 3 1000 kgs
de production de glace artificielle a 'heure. — Trouvent
emploi pour n'importe quelle application ou la produection
du froid joue un role prédominant.

USINES A GAZ ET FILTRES AUTOMATIQUES

POUR VILLES ET MANUFACTURES

Gatalogues, Prospectus et Devis & dispdsition, sur demande
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