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PREFACE.

La fabrication des tissus se divise en un si grand
. nombre de spécialités que, si on voulait traiter
chaeune d’elles complétement, il y aurait de quoi
faire dix volumes comme celui que nous avons
Ibonneur d’offrir aujourd’hui au public. Mais
ce travail, bien que fort intéressant en lui-méme,
serait impraticable, non-seulement a cause de la
résistance qu’opposent les industriels a la publi-
cation de leurs procédés de fabrication , résistance
bien naturelle d’ailleurs, mais encore parce que
les perfectionnements se succédent avec une telle
rapidité, qu’un livre aussi détaillé aurait déja
vieilli avant d’étre mis sous presse. C’est pour ce
motif qu’il existe si peu d’ouvrages traitant de
Part du tisserand, lesquels sont, pour la plupart,
écrits en langage pratique, et supposent a celui
. qui leslit la connaissance parfaite des termes em-
- ployés dans la partie dont ils font mention.
En écrivant notre ouvrage, nous avons eu pour
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but, non pas de donner aux tisserands de nouvelles
méthodes pour leurs procédés de fabrication de
tissus,, mais de réunir en un seul groupe tous les
principes généraux du tissage des étoffes, quelles
quelles soient, de maniére & mettre en état de
se tirer convenablement d’affaire, quiconque a le
désir d’exercer cette branche admirable de I'in-
dustrie; laissant & chacun la faculté de modifier,
4 sa guise, ces principes, suivant le genre de
fabrication dans lequel il se lance.

Nous croyons que, quant & présent, il était
impossible de se proposer un but plus avancé que
le notre, réservant pour une seconde édition, s’il
est possible, les détails relatifs & certaines fabri-
cations de tissus, et qui, pour la plupart, sont
encore des secrets d’industrie.

Nous avons fait suivre ce court traité d’une
Histoire de la filature et du tissage, depuis les
temps les plus reculés jusqu'a nos jours; nous
pensons que cette histoire n’est pas sans intérét
pour le lecteur, et qu’il nous en saura gré, ainsi
que des tableaux comparatifs sur les importations
et exportations de la France et de I'Angleterre, en
fils et tissus, pendant ces derniéres années.

——————
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INTRODUCTIQN. .

Entrelacer des fils entre eux, en les développant sur une
certaine largeur et longueur, c’est former un tissu ; et comme
cet entrelacement est susceptible de varier, pour ainsi dire,
& l'infini, il y a uae variéts infinie de tissus, en égard & la
maniére dont les fils peuvent étre arrangés les uns par rap-
port aux autres.

11y a trois maniéres générales de former un tissu : 10 en
entrelacant un seul fil avec lui-méme ; c’est le fricot simple;

20 En entrelacant ensemble un nombre déterminé de fils,
chacun d'une certaine loogueur et rangés parallélement les
uns & coté des autres; c’est ainsi qu'on forme les lacefs et
quelques variétés de tulles et de denlelles ;

- 3° En faisant passer un fil continu, qu’on nomme trame,
entre des fils paraliéles qu'on nomme chatne, pendant qu’on
fait croiser ceux-ci d'une fagon quelconque ; c'est ainsi
qu’on forme la toile et autres tissus faconnés ou non.

L’assemblage ou entrelacement des fils s’cffectue de la ma-
nidre générale suivante : .

Les fils de la chaine disposés parallélement les uns & eaté
des autres, et fixés, par lears extrémités, sur deux cylin—-
dres transversaux , présentent une surface plane horizontale.
A un moment voulu, une portion de ces fils est soulevée par’
son milieu, tandis que I'autre est abaissée ; il se forme alors
quatre surfaces, deux supérieures, deux inférieures, entre
lesquelles est un vide prismatique dont la base est un lo-
sange. Au méme instant on fait traverser le vide par un fil
de la trame, et les fily de la chaine reviennent dans leur pre-

Tisserand, - 1



2 INTRODUCTION.

-miére positien, ou ils restent jusqu’a ce qu’une nouvelle por-
- tion léve, tandis que l'autre rada¢, et qu’un nouveau fil de
trame passe.

Suivaof la loi qui préside au soulévement et au rabatte-
meut des fils de la chaine, on obtient des tissus qui varient
a Pigfini, mais peuvent néanmoins se classer en deux caté-
gories distinctes , savoir :

Tissus unis;
Tissus fagonnés ou figurés.

Les tissus unis sont ceux dans la confection desquels
les fils de la chaine sont levés par moitié, par tiers, par
quart , etc. '

Les tissus faconnés sont ceux dans la confection desquels
les fils de la chaine sont levés & des époques détlerminées par
la pature du dessin que I’on veut représenter, quel qu’il soit.

De ce que la trame est interposée dans les fils de la chaine
qui tantot lévent, tantot rabattent, on conclut que 'une des
deux espéces de fils doit rester rigide tandis que I’autre ser-
peate de haut en bas, en suivant la direction que lui don-

“nent les fils de ’autre espdce. Généralement, la chaine est
celle dont les fils sont rigides , la trame, celle dont les fils
sont souples.

La résistance des étoffes est .donc longitudinale, et non
transversale. On conclut encore de la que, dans les dessins,
la trame fait saillie et la chaine fait creuz, o

11 existe néanmoins quelques étoffes, soie et coton, par
exemple, oi la trame est rigide et la chaine souple; mais
c’est exceptionnel. .
- Dansle tissu le plus siml)le, tissu dont le faire consiste &
soulever la série des fils pairs et baisser la série des fils im—
pairs, et réciproquement, la série des fils pairs est passée dang
une lisse, c’est-a-dire dans une espéce de cadre en bois tra-

" versé par des fils anxquels viennent s’attacher ceux destinés
2 faire le tissu, et celle des fils impairs dans nne autre lisse,
et 'on opdre en baissant et levant alternativement ces lisses.

Si les fils de la chaioe, an lieu d’étre partagés en deux
séries seulement, I'étaient en quatre, en six, en hait, ete.,
variées chacune d’aprés 'ordre dans lequel les fils qu’elles
comprennent respeclivement , sont rangés dans la chaine, il
faudrait autan} de lisses qu'il y aurait de séries difforentes;
et le sysiéme d’entrelacement, ou en d'antres texmes, le
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INTRODUCTION. 3

genre de tissu, varierait comme les séries de fils levées ot
baissées. .

Mais si le genre de lissu exigeait,, pour étre formé, le jen
de trente , quarante, ou méme d’'un-plus grand nombre de
séries différentes & lever et & baisser & des intervalles  de
temps déterminés, I'usage des lisses deviendrait impratica~
ble par I'é¢tendue de chaine qu’elies comprendraient, en
raison de leur nombre , par le froltement des fils sar ces lis-
ses, par la lourdeur de lears mouvements et par une foule
d’aulres raisons pratiques,

Cependant, la plupart des tissus figurés, exigeant indis—
pensablement une grande variation dons les séries de fils &
mouvoir, il a falla recourir & quelques autres moyens que les
lisses proprement dites, afin de pouvoir varier un grand
nombre de fois I’ordre numérique des fils & lever & ehaque
coup de navette,

Nous allons donner une idée théorique d’abord des procé~
dés employés a cet effer :

Représentons-nous tous les fils de la chatue, passés,
chacun, dans un pelit anneau suspendu & une ficelle iso-
Jée et indépendante de toutes les autres, de maniére qu’en
levant une ficelle quelconque, on léve le fil qui lui corres=-
pond ; et supp que ch de ces ficelles soit attachée.
& un levier qui la tirera et soulévera le fil, lorsqu’on ap-
puiera dessus, et que lous ces leviers soient rangés sur une
ligne horizontale.

Imaginons mainlenant qu'on ait garni un tambour
d’autant de rangées de touches qu’il y a de séries diffé-
rentes de fils & lever pour former le dessin du tissu , et que
les touches de chaque rangée soient placées dans un ordre
correspondant & celui des fils & lever , & chaque coup de na-
vette. Or, en faisant tourner ce tambour, pour présenter
successivement chaque rangée de touches & la ligne des le~
viers, on obtiendrait les mémes effets qu’avec autant de lisses
qu'il y a de ces rangées , lesquelles penvent 8tre trés-nom-
breuses et varier & I'infini dans leurs dispositions.

On peut atteindre le méme but d’une autre facon : suppo-
sons que chacun des leviers dont nous avons parlé soit com-
biné d’une maniére convenable avec une broche rigide, et
qu’au lieu de touches sur le tambour, on y fasse arriver suc-
cessivement des plaques de carton percées de trons , rangés
dans un ordre tel que les broches des.leviers, qui doivent
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se lever , rencontrent les pleins des carlons el en soient re—
poussées, el que les broches des leviers, qui doivent rester
ea place , sane se mouvoir , rencontrent les trous dans les—
quels elles s’engagent , sans 8tre repoussées ; chaque carton
- fera ainsi mouvoir une série de fils, et chaque série variera
comme les points sur lesquels les trous auront été percés.

- Remarquons de suite qu'en pratique, ce sont les fils des

broches repoussées qui restent en place, ce qui est indiffé-
rent en théorie. .

i fandrait dooner & un tambour un trés-grand diamétre,

ur pouvoir produire une grandv varibté de séries de fils &

ever; mais avec un prisme & qualre pans, par exemple,
sur chacua desquels viendrait s’appliquer successivement
une chaine sans fin de plagues de carton, de la longueur et
de la largeur d’un pan du prisme, on concoit la possibilité
d’étendre fort loin le nombre des séries différentvs de fils &
lever, et c’est 1 le procédé &la Jacquard. -

Enfin, sile dessin & faire dass le tissu étail en relief sur lo
tambour disposé de maniére que les broches, entrant dans
Jes creux de la figure, ne donneraient aucun mouvement aux
~ leviers correspondants, tandis que celles qui appuieraient sur
les contours en relief feraient mouvoir les leviers et les fils
correspondants, on obtiendrait des effels analogues a ceux
produits par les deux dispositions précédentes.

Ces trois modes sont en usage pour les lissus figurés.
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PREMIERE PARTIE.
TISSAGE.

CHAPITRE PREMIER:
METHODE GENERALE DU TISSAGE.

Le tissage est 'opération par laquelle les fils obtenus an -

moyen du filage, sont entrelacés enire eux de manidre a former
une étoffe. :

Le tissage proprement dit consiste en I’entrelacement
méme des fils; mais il est précédé d’ume série d’opérations

. préliminaires qu'il faut comprendre dans le tissage et sa des-

cription, parce qu’ellos en sont la préparation, parce qu’elles
ont lien souvent presque simultanément -avec le tissage,
qu’elles le précédent toujours au moins immédiatement, et
enfin, parce que les élablissements, les manufactures a tis-
sage se livrent tous & ces opérations préliminaires.

Il faut donc prendre le fil & sa sortie de la filature et lo
suivre jusqu’a son entidre confection en étoffe : la description
que nous allonsdonner de la méthode générale du Lissage, est
faite principalement en vue du tissage mécanique, qui est lo
seul réellement important; il envahit petit & petit toute la fa-
brication d’étoffes, et d’ici & peu de temps, il aura totale=
ment évineé lo tissage & la main avec lequel il peut lutter,
comme bonté et beauté de produils, dans toutes les branches
du tissage.

Les fils de coton, de lin ov chanvre, de laine et desoie,
destinés au tissage, sont de deux natures en sortant du fi-
lage, suivant qu’ils doivent servir de érame ou de chaine;
les fils de chaine ont recu au filage plus de tors que ceux de
trame , parce qu'ils doivent offrir plus de résistance.

Les fils sortent dufilage sous deux formes , en écheveaux,
ou sur bobines ; et rappelons que les bobines sont de petits
fits, de petits cylindres creux, terminés a chaque bout par
un pelit disque destiné & se placer sur des axes ou broches
qui les traversent, etautour desquels le fil se trouve réparti
également. ’

Si le fil & tisser est liveé & 'état d'écheveau, il faut com-
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mencer par lo dévider et I'enrouler sur bobines, ce qui se
fait au moyen de dévidoirs, appareils fort simples, sur les~
quels nous n’insisterons pas. Les écheveaux y sont placés sur
une ensouple d’ol le fil va gagner des bobines dont I'axe est
soumis A un mouvement de rotation, et qui sont en méme
temps assvjdties & un mouvement de va-el-vient vertical, |
qui sert & Uégale répartition du £l sur le fat de ces bobines.

Nous n’avons donc réellement & nous occuper que de fils
sur bobines.

La premidre opération , opération faisant partie du lissag
qu’on a & faire subir & ces fils, c’est le dobinage,; le bobi-
page s’exécute sur une machine appelée bobinoir,

§ 1°r. Bobinoir. [

Lo but du bobinoir est de faire passer le il des bobines |
qui le supportent, sur de nouvelles bobines ; dans le trajet
d’une bobine & une autre, le fil recoit le tors que la résis-
tance qu’on attend de lui peut nécessiter, et sil'on veut se
servir, pour tisser, de fils doubles ou triples, le bobinage lo
permel encore , car il est facile de réanir sur une seule des
nouvelles bobines le produit de deux ou plusieurs des an-
clennes.

Description du bobinoir. .

La fig. 1 (p}. 1 bis ) représente une coupe verticale du bo-
binoir , dans le sens transversal. -

Les fasées ou bobines sont placées sur des broches de mdme

osser A, rangées sur deux lignes paralléles le long de |

eux barres de bois B, formant la base des deux grands
cotés du bati de la machine. i

Vis-a-vis chacane de ces broches, et dans le méme plan
vertical,, se trouvent des bobines C sur lesquelles il s'agit de
faire passer le fil des bobines inférieures. A cet effet, ces bo-
bines C sont fixées sur le haut des broches verticales D
qu’on fait tourner sur elles-mémes au moyen des poulies a,
qu’elles portent & leurs parties inférieures, au moyen des
cordes sans fin b et du tambour horizontal E.

Dans ce mouvement , elles se chargent du fil que los fuseanx
&’enbas cddent facilement, en I'cbligeant toutefois & passer |.
successivement sous les rouleaux ¢, dans les guides d, et
‘enfin sur les barres horizontales F, ou, changeant de di- i

rection, il arrive perpendiculairement sur le fot des bo-
bimes C.
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ait  Les barres F, fuisant partie d'un systéme mn , qui oscille
‘|« autour du point e, montent et descendent alternativement ,
ss parl’effet combiné de P'excentrique G lournant sur son axe
s f etdapoids H, d’ou résulte la répartition uniforme du fil
nép sar toute la longueur de la bobine. Une mollette facilite le
il mmouvement de I'excentrique en ceur G, contre la traverse
iss mn; et les montants J, surlesquels posent les barres F,
e 5 sont maintenus dans la verticale par des morceaux de bois
K, dans lesquels ils passent librement.
ol Ua bobinoir peut contenir un nombre de 40 & 50 bobines
pok:  habitaellement , espacées de maniére & né pouvoir se toucher
lorsqu’elles sont en place.
Voila donc votre fil préparé convenablement et mis au
point voula pour servir au tissage, et sur des bobines de
bz forme convenable & 'usage qu’on en veut faire.
it 8'il s’agit de fil de trame, les opérations préliminaires
o« 8ont déjh lerminées, carle fil de trame s’emploie au tis-
uts  309¢ proprement dit, enroulé sur des hobines ou fusées.
et Mais si Pon a affaire avec du fil de chatne, il faut faire
et subir & ce fil d’autres préparations que nous allons décrire.
it Tout le monde sait que pour tisser on opére sur les fils
rangés 1’'un & coté de 'autre en grand mombre, ot formant
{a chaine; il faut donc ranger ainsi d’avance les fils 'un &
w CO8 de l'autre, les disposer en chaine, afin de les pouvoir
u transporter sous cetle forme au métier & tisser.
Il y a en outre uoe opération destinée & lisser les fils et &
leur donner de la consistance, opération qui précéde aussi le
i lissage proprement dit, et qui consisie dans le passage des
"% fils a travers de la colle.
" Ces deox opérations d’arrangement des fils et d’encollage
P ge font sur deax machines od les fils vont se faire travailler
y au sortir du bobinoir; ces deux machines sont :
s 10 L'ourdissosr ;
20 La machine d parer.

ol § 2. Ourdissoir.

Le but de Pourdissoir est uniquement de classer, d’ar-
ranger les fils, de les disposer en chaine, ce qui s'oblient en
4, eoroulant sur un cylindre les fils des bobines. .
6 fs Jadis, pour disposer une chaine , on étendait les fils, dens

 ‘toute leur longuear, dans un champ , comme on le pratique
| encore en Chine et dans les Xndes. Plus tard on imagina un
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cadre de bois muni d’épingies en bois également ; on étendait
lcs fils sur ce cadre, en les faisant passer d’une épingle a
1’autre; mais on ¢oncoit que ce systéme devait encore donner
lieu & de bien grandes difficultés, et demandait une bien
grande attention pour ne pas embrouiller les fils et pour
conserver. de la régularité a la chaine. On concevra bien
micux la difficulté d’un pareil travail, si 1’on considére
qu’une piéce de fine soie qui n’a guére plus de 542 milli-
métres (20 pouces) de largeur, peut avoir dans cetie largeur
plus de huit mille fils, et que chaque fil doit toujours étre
maintenu A la place qu’il est destiné & occuper. |

Maintenant, on ourdit sur une machine o les bobines sont
raogées dans une espéce de casier ; chaque fil, aprés avoir
€16 guidé par une suite de rouleaux, vient s’enrouler sur un
cylindre qui recoit un mouvement de rotation.

Description de l'ourdissoir.

Lorsqu’on a ainsi enroulé les fils sar des bobines conve-
nables, pour étre placées sur la machine que nous allons dé-
crire et qu’on nomme ourdissoir , on porte ces bobines sur
cette machine dont le but est de charger de fils des rouleaux.
destinés & étre placés sur la machine & parer les chaiues &
tisser, machine dont la description viendra aprés celle de
'ourdissoir.

L’ourdissoir est représentd fig. 2, 2 bis et 2 fer (pl. I).

1l se compose, fig. 2 et2 bis,d’une espdce de casier incliné,
sur lequel on peut ranger, comme on voit, dans le sens de
leur longueur a b, dix bobines pleines, et dans’autre, trente-
six bobines; ce qui fait pour tout le casier trois cent
soixante bobines ou fils.

La disposition des bobines est représentée séparément dans
la fig. 2 ter. i

Chacun de ces fils , aprés avoir passé allernativement sur
le rouleau A , sous le rouleau B et sur le rouleau C, rou~
‘leaux qui sont soumis & un mouvement de rotation sur leurs
axes, va ensuite s’enrouler sur le cylindre D, que le rou-
leau E entraine dans son mouvement de rotation, par le
simple effet de la pression directe exercée par ce dernier
roulean sur le 6l qui s’enveloppe sur le cylindre D, pression
qui aGl-Teu en vertu du poids F suspendu & I'egtrémité dule-
vier G.
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MACHINE A PARER. 9

- Le mouvement est donné A cette machine par une poulie
que porte un des bouts de I'axe du cylindre E.

La surface des rouleaux A, B, C, est peinte en noir,
afin qu’on puisse apercevoir plus facilement les fils défec-
tueux, ou I’absence de ceux qui se cassent.

Les trois petites régles a, disposées parallélement aux rou-
Jeaux, servent 3 maintenir les fils tendus lorsqu’on veut rat-
tacher des fils cassés.

§ 3. Machine & parer.

- Les cylindres chargés de fils, que 1’on obtient en ourdis—
sant, sont portés d la machine & parer ou encoller les chai-
nes, Cette machine recoit & 1a fois plusiears de ces rouleaux
qui sortent de I'ourdissoir. ‘

Le but de la machine & parer est, comme nous l'avons déja
dit , de donner, au moyen de colle, une sorte d’apprét aux
fils, de maniére & rendre leur surface lisse et polie, et de leur
donner aussi une cerlaine force, toutes choses facilitant le
travail, loi donnant de la régularité et diminuant les rap—
tares de fils.

- Les cylindres provenant de 1’ourdissoir sont donc placés
sur la machine & parer. Leurs fils vont, en Lraversant les
auges remplies de colle, s’enrouler sur un cylindre nommé
ensouple , cylindre destiné a étre placé sur le métier & tisser,

La machine & parer est muoie de brosses en mouvement ,
qui étalent régoli¢rement la colle sur les fils. On enroule
ainsi sur I'ensouple une longueur de fil capable de donner
plusieurs pitces d’¢toffe , afin qu'il n’y ait pas d’interruption
dans le travail du métier & tisser.

Description de la machine & parer les chatnes.

Les rouleaux chargés de fils sont portés 4 la machine & pa-
rer, au sorlir de I'ourdissoir,

Le but de la machine & parer est de soumettre les fils 4 un
encollage qui unit leur surface el lear donne de la consis-
tance. :

Cette opération du parage des chaines se fait souvent
pour les métiers & main, sor le métier a tisser méme et au
far et & mesure qu’une certaine portion de chaine est dérou-
lée ; mais c’est un mauvais procédé, qu'on n’emploie pas au
resle avec les méliers mécaniques a tisser, qui sont tonjours
précédés d’une machine & parer qui pare la chaiao pour plu-
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sieurs piéces avant de mettre cette piéce sur le métier ; cela
permet de faire le travail du tissage sans interruption.

La machioe a parer est représentée ( fig. 3, pi. I).

La figure représente une coupe verticale de la machine
dans le sens de la longucur.On y remarque le milieu, qui
soultient tout le mécanisme qui opére le parage, et les deux
extrémilés & droite et & gauche, absolument semblables , ou1
sont placés huil rouleaux A, quatre de chaque coté, qu’on
a chargés de fils & 'ourdissoir, comme nous I'avons vu dans
la description de cette derniére machine. :

Chacun de ces cylindres portant 360 fils, les huit cylin—
dres doonerost une chaine de 2880 fils. Bien entendu que
les chiffres que nous citons, sont des cas particuliers; les
machioes de préparation du tisssge admetiant tous les nom-
bres dont oo peut avoir besoin.

Les rouleaux A, pour ne pas lacher trop facilement les
fils dont ils sont charges, et pour dooner & ceux-ci une cer-
taine torsion, dans le trajet qu’ils ont & faire pour arriver

& ’ensouple B placée au sommet de la partie du milieu, sont.

bridés par up frein que pressent les poids a.

C sont des peignes de tisserand, au travers desquels pas-
sent successivement les fils.

D sont des rouleaux qui font changer les.fils de direc-
tion.

E, E sont deux cylindres superposés, entre lesquels pas~
sent les fils. Ces cylindres, dont I’inférieur est plongé & moi-
tié dans une auge pleine de colle de farine, sont enveloppés
de flanelle. .

Maintenant, si Pon imprime un mouvement de rotation
continu & 'ensouple B , sur laquelle les fils des huit rouleavx
A vonts’enrouler pour former la chaine, les rouleaux E,
entre lesquels les fils p tet se chargent de colle, se meu-
vent par_communication avec la poulie motrice M.

Mais comme il est & craindre que cette colle ne soit pas

étendue regulicrement sur les fils, on a établi & la suite des.

roulesux , un systdme de brosscs F, animées d’'un mouve-
ment alternatif horizontal qui les met en contuct, tantdt en
dessus et taniot en dessous des fils , mais senlement pendant

le temps qu’elles se meuvent vers les rouleaux E : ces bros-.

ses achévent d’étendre parfaitement la colle sur tous les fils
dont la marche d’ailleurs est assez lente.

En arrivant & I'ensouple, il faat que cos fils. soient pas-
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faitement secs. A cel effet, indépendamment d’une tempé-
rature assez élevée qu’on entretient constamment dans I'a-
telier, un ventilateur G, placé entre les deux parties de la
chaine , aussi prés que possible, el tournant trés-rapidement,
forme un courant d’air qui les traverse et les séche trés-
promptement. i

Souvent , au lieu de ventilatear , on fait passer les fils sur
de nouveaux rovleaux chauflés & la vapeur.

En jetant les yeux sur la figure qui représente notre ma-
chine en élévation, on verra que le mouvement de va-et-
vient horizontal des brosses est produit par 1’axe & manivelle
H, occupant une position centrale dans la partie du milieu,
et par les bielles I et par les piéces mobiles K, doot les cen-
tres d’oscillation sont placés de maniére & produire le résul-
tat cité plus haat.

Le méme axeh manivelle, par lequel on comprime le mou-
vemen! & la machine, porte une grande roue L qui, & l'aide
d’une courroie , fait mouvoir le ventilateur G.

Pour savoir combien I’ensouple contient de piécesde 50 mé-
tres (23 aunes), par exemple, et pour prendre un nombre ar-
bitraire, on applique un compteur a undes rouleaux a colle
E dout on connsit le diamétre. Ce compleur tient registre de
la quantité des fils qui passent pour aller s’enrouler sur |'en-
souple. Une sonnetle averlit Pouvrier & chaque fois qu’une
picce de 30 métres (23 avnes ) est enroulée.

§ 4. Tissage proprement dil, mélier a lisser.

Avecla machine & parer les chaines , finissent les opéra-
tions préliminaires. Les ensouples provenant de celle der—
niére machine sonl porlées au métier a tisser, et alors com-
mence le lissage proprement dit.

Pour douner une idée claire et facile & saisir de la maniére
dont on opére le lissage, mous commencerons par metire
sous les yeux du lecteur on simple métier & main de tisse—
rand; et, disons-le de suite, les changements d ce métier
primilif ne sont guére que de légers perfectionnements, et le
métier mécanique ne diffore & peu prés du métier b main que
par la maniére d'imprimer le mouvemeot aux piéces diverses :
quant & ces piéces elles-mdmes, elles sont, & peu de chose
Pprés, les mdmes-sur tout métier. La description en gros de
ee métier de tisserand sera donc tout-d-fait suffisante pour
donner la méthode générale du tissage.
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Au reste, les métiers & tisser sont les mémes & trés-pen
de chose prés, pour les dilfirentes maliéres que l'on peat
tisser ; la construclion des métiers h soie, & coton, & laine,
4 lin, ne différe qu'en ce que les piéces des méliers ont plus
ou moins de force seloc le plas ou moins de délicatesse de la
matiére.

Quelque simples que soient les métiers & tisser & main, ils
n’approchent pas encore de la grossiéreté de coux employés
dans les Indes; lh, les ouvriers travaillent en plein air, sous
un arbre qui les préserve en méme temps des rayoos ar-
dents da soleil; ils étendent sur deux rouleaux de bambous
les fils destinés & faire la chaine; & une branche de I'arbre
sont fixées les cordes auxquelles viennent s’attacher les fils de
la chaine qu’on doit lever et baisser alternativement pour
Ventrelacement de ces fils avec le fil de trame. Ils creusent
un trou en terre pour y mettre les jambes, et avec les pouces
de chaque pied, ils manceuvrent deux brides qui donnent le
mouvement & leurs fils. Quaot & leur navette, c’est-a-dire &
I’appareil qui contient le fil de trame et qui le conduit aa
travers des fils de chaine de maniére & s’entrelacer avec eux,
elle counsiste en une espéce d’aiguille & faire le filet, el comme
elle a la largeur de la pidce a tisser elle leur sert, en frap-
pant sur le fil, de trame & serrer I'étoffe, ce qui est Poffice,
dans nos métiers, d’une pitce appelée le battant.

Revenons au métier ordinaire du tisserand.

En gros, le tissage proprement dit consiste en ceci : avoir
des fils, les fils de chaine, rangés I'un & cd1é de 1'autre ho-
rizontalement ; puis avoir du fil , le fil de trame , enroulé sur
une bobine placée dans un petit charriot nommé navette;
cela posé, on lance cette navetle perpendiculairement & la
longueur des fils de chaine, en la faisant passer par-dessus
une partie des fils et par-dessous une autre partie des mémes
fils, qui sont & cet effet soulevés en partie et abaissés en par-
tie et d’avance; le fil de trame qui suit le parcours de la na-
vette se Lrouve aiosi lier les uns aux autres les fils dechaive ;
quand la navetle a traversé ainsi la chaine dans sa largear,
on larelance en la faisant revenir du cdié d’ou elle est partie,
et ainsi de suile; et ces différents fils do trame, qui lient
ceux de chaine en les traversant perpendiculairement & leur
longueur , sont serrds I'un contre l'autre ; c’est cet ensemble
qui forme 1'étoffe,
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«-p Voici maintenant la description du mélier et des piéces
p4qui font le travail que novs venons d’énoncer en gros.
air Lafig.6,pl. 1, représente un mélier a tisser a main ; le mé-
( pilier, ainsi figuré, est de la forme de ceux qui servent & visser
deddes étofles de soie unies.
A est I'ensouple sur laquelle se trouve enroulée la chaine
o Jurdie et parée; de cette ensouple les fi's vont & une autre en-
lo#ouple , ensouple B, appelée aussi rouet; c’est sur certe
qdernire ensouple que s'enroule 1'étoffe & mesure qu'elle est
. jjabriquée , et les fils de chaine se trouvent tendus d’une en-
pouple & I'autre. C’est un poids attaché & la barre du métier
.i#ar une corde qui passe sur 'ensouple, et qui, par sou frot-
ment, donne aux fils de la chaine la teusion nécessaire,
o 0us connaissons donc déja V'appareil sur laquel repose la
efiaine, chaine qu’il s’agit de faire traverser par le fil de trame.
ydassons & I'appareil qui fait lever une partie des fils, et bais—
o1 /67 l'autre, afin de livrer passage & la navetle, et qui produit
'ireﬁnsi I’entrelacement dont nous avons parlé.
12 ddetee sont ce qu’on nomme les lames ou lisses; elles se
.uromposent de deux barres horizontales sur lesquelles pas-
sent, de I'un & l'autre , une multitude de petits fils d’égales
” ‘ongueurs ; ces fils forment des brides dans lesquelles vien—
ﬁg,lent passer les fils de la chaine, de maniére & ce qu’un fil
'jui passe dans une bride de la lame d d ne passe pas dans
[.lle de la lame ee, mais dans Vintervalle laissé entre cha-
e bride, et réciproquement. Ces lames sont sppelées or-
sorlinairement I'éguipage ou remise da métier. Aux lames dd
ho-st attachée une marcheD, levier qu’on manceuvre en le pres-
surmnt du pied, et aux lames ee est attachée la marche E. En
e;ppuyant sur la marche D, par exemple, il est évident qu’on
, ibaissera les fils attachés aux lames dd, et comme la mar-
sithe D est réunie a la marche E, par une poulie ou tout au-
peite mode capable de faire lever une des marches quand on
ar-ppuie sur P'auire pour Vabaisser, il s’ensuit qu’en méme
1a-smps que les fils de la chaine, attachés aux lames dd, vien-
e;eat & s’abaisser, ceux de la méme chaine, qui sont attachés
¢, ax lames e, sont forcés de s’¢lever, ce qui ménage , entre
jees deux séries de fils, un intervalle de 54 ou 81 milliméires
,0i2 ou 3 pouces) A pea prés, qui permettra & la navelte de
arraverser la chaine. Ajoutons de suite qu’un perfectionne-
Jlsaent moderne a remplacé les brides par des yeux métalli-
mes dans lesquels sont passés les fils de la chaine.

Tisserand. ) 2
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Passons maintenant & 'appareil qui opére, & propreme
dire, lo litssge : cel appareil est le batlant.

Le battant' FGGH, que nous avons représenté séparément-
{pl. 11, fig. 9), est suspendu par la barre F au-dessus du bau
du métier; celle barre se terminant par deux petils touril-
{ons, le ballant peul recevoir de la main un mouvement de
va-et-vient. La barce €, située au bas du batlant, sert de.
chemin & la navetie, et la supporte : disons de suile que,
dans ce mélier, la navette est faite ordinairement en bois
dur; elle a la forme d’un bateau; elle est pointue & chaque
‘extrémité ; le milieu est évidé, et contient un axe en fer sut
lequel on place de petites bobines, ou des fusées chargées du.
fil de trame : cette barre de battant, qui sert de cheminala
navelle, se prolonge, de chaque colé, au-dela des deux mon-
tants b, en forme de boites, qui servent 4 loger la navelle
aprés qu’elle a traversé toute la largeur de la chaine. Au«
dessus de ces boites, et placés dans des rainures, gliss
deux tasseaux en bois kk. Ces deux piéces mobiles sont a4
tachées a une corde un peu lache, avec une poignée J, &
milieu, et destinée & la manceuvrer. L’ouvrier, lorsqu’il
formé Pouverture de la chaine pour le. passage de la na
velte, tire la poignée J de sa main droite et d’un mouve
ment un peu brusque, et comme la navette est placée en et
moment contre un des taquets, clie est lancée par lui et tra-
verse toute la chaine, allant se placer dans la boile opposéeq

_ coutre Uautre taquet. Quand I'ouvriera de noaveau rouverl
la chaine, il tire la poignée J, relance ainsi la navette e¥
sens contraire, et la fail revenir & sa premiére posilion : or,
le fil de trame, suivant la navetle dans sa course, on voil
donc qu’a chaque passage de npavelte, on ¢tablit un £l
trame au travers des fils de chaine, et perpendiculairement
a leur longueur : chacun de ces fils de trame, ainsi placs, 54
nomme duile : il #'agit de serrer ces duites ’une contre 'su
tre, et c’est I'office d’une pidce placée encore sur le battan
el qu'on nomme peigne ou ros. Le peigne est un plateau fai
de matitres qui varient avec la matiére lissée; il est plac
également sur la barre H du battant; il est percé sur usd
largeur égale & celle de Vétoffe que I’on veut fabriquer, d’uo
série de fentes verticales, appelées dents, et qui lui ont fa
donner le nom de peigne; les fils de la chaine passent aty
vers cos dents du peigne, ce qui contribue a leur faire gardet
un bon ordre, Chaque fois qu'une duite vient d'¢tye placts
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e, b proptit tisserand attire & lui le battant, et le peigne vient frapper
’ onire cetle duile et la serre contre la précedente, avec uno
senté sép.r#brce qui varie avec le poids etla position du baltant; poids
u-dessos it position qui dépendent beaucoup de Fétoffo qu'il s'agit do
ux pelits wabriquer. e s - .
. mourems!. Ainsi, voici donc les pidces principales de tout mélier &
patzat, shisser : les rouleaux ou ensouples sur Iesque[s .enronlgnt
de suilt chaine et Pétolle; les lisses qui font allernativement bais-
S ment ke et lever les fils de la chaine par séries; la naveite qui
'":em“msse au travers des fils do la chaine une suite de fils de
ol o coldrame appelés duiles , et le peigoe qui serre ces duites
n “cha,‘.glune contre I'autre ; ces deux derniéres pidces se trouvant
’e;: che,,';ﬁ,placées sur le battant, appareil doué d’'un mouvement de va -
' #l-vient, :
des’dfa“ xm’ 11 y a quelques autres pitces accessoires, moins essentielles,
’fagihai qe. 8t du moins qui pe caraclérisent pas autant un métier &
1§
“"r?;e; ﬁ,.,l. La fig. 6 (pl. Ire) fail voir en MM deux baguettes rondes,
"fb' sal,i bois, qui sont placées horizontalement entte les séries de
0ign lorsll‘ Is que soulévent ou rabaissent les marches; ces baguettes
ief, do itervent & maintenir I'écartement et a empécher que les fils ne
s8¢ ot émbrouillent avant d'arriver aux lames de I’équipage. On
d "l" & dmploie quelquefois trois de ces baguetes.
t P 7 ‘o La méme figure moutre en N le banc ou s'assied I'ouvrier ;-
par pJ occupe toute la largeur du métier ; il repose & un bout sur
b;l;:uol:-ol'" bras tenant au moutant du métier, et de I’autre il pose
J
la

aveupur un seul pied : ce banc, rendu ainsi mobile ,.se préte au
n igp:Rouvement du tisserand. .
postt on# La rainure a, toujours méme figure, est destinée a rece-
1056 s o ir les pelites verges qu’on met 3 la téte d’une étoffe, en la
lis I i‘J:;ummm;anl, afin de la tendre également sur toute sa lar-
diculd soBeur. Gette rainure est profonde de 54 millimétres(15 lignes)
i cipnviron et large de 14 millimétres (6 lignes) au plus; il suf-
xail que sa longueur dépassat de 54 ou 81 millimétres (2
,Fu 3 pouces ) la largeur de la pidce qu’on veut placer sur

1 PI’ T, ensouple qui recoit la rainure a; mais, comme sur une
il e’nl méme ensouple il arrive presque toujours qu’on fabrique
reé j8es pidces de difforentes largeurs, on fait ceite rainure do
iql!“'n‘li ou 108 millimétres (5 ou 4 pouces) plus longue que les
jul “'lus larges étoffes que comporte lo métier. Aussi, sur lo
ysseP ‘;:lélier a soie qui nous sert d’exemple, cette rainare a-t-elle

fai:: ; abituellement 9735 millimétres (36 pouces) de largeur.
’él
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La méme ensouple est garnie & une de ses extrémités )
d’une roue & rochet, dont la circonférence dépasse celle de
Pensouple. Un chien fixé au mootant du métier pénéire
dans les deots de la roue & rochet et sert & maintenir I'en-
souple dans sa posilion ; c'est cette roue qui empéche 'en-
souple de se dérouler, et qui s’oppose aux efforts de la chains
qui, par sa tension, tend & lui faire opérer ce mouvement.

La fig. 9 bis (pl. 11) fait voir une piéce que I'on pomme.
tempia ; celle picce se fixe par ses deux bouts d et e garnis |
de pointes d'aiguilles aux extrémilés de 1'étoffe, aux lisiéres,
el sert & maintenir cette étole dans la largeur voulue ; carl
pression que fail éprouver la chaine & la trame, raccourcit les
duites et rétrécirait 1’étofe ¢i I’on n’avail recours & ce moyen.|
Le tempia que nous avons figuré, est construit de maniére
& pouvuir s’allonger ou se raccourcir, selon les differentes lar-
geurs d’éloffe que 'on peut employer; il est composé de deut!
piéces A et B semblables, si ce n’est que la piéce A a ses
entailles ou encoches presque au bout de sa longueur, tandisi
que les encoches b, pratiquées dans la pidce B, sont placées,
& 81 millimétres (3 pouces) environ de son bout ¢ : ces deut!
piéces A et B sont jointes I’une & I'autre et retenues I'une?
P’autre par la ficelle C ; on en forme trois tours, dont on en-l
veloppe les deux piéces du tempia, aprés les avoir joinks:
I’'une & 'autre; les encoches servent a fixer 1a ficelle. ;

L’ouvrier enroule I’8toffe sur Vensouple de devant, »
moyen d’ane roue d’engrenage qu’il manceuvre A sa droite,
roue munie d’un chien pour maintenir ensuite I'ensouple et
place. ’ .

Quelquefois, au lieu d’on appareil puur lancer la navette,,
sppareil dont celai que nous avons décrit est un exemple, ¢,
qui doune & la navelle le nom de navetle volante, le tisserand,
la lance & la main ; dans ce cas, on augmente le poids du bal-
tant, afin qu’il frappe par sa propre pesanteur, sans que;
Vouvrier, trop occupé déja, ait besoin de I’attirer A lui; maif
pour les étoffes de grande largeur, la navelle volaste devies!|’
indispensable. -

Nous ferous suivre cet apercu général da tissage d'un
sérligé de conditions nécessaires, pour arriver & une étoffe ré-,
guliére. . !

S'il est un art pour lequel la pratique soit souveraine, c'esl’
cerlaineinent le tissage. L.es méthodes diverses, adoptées
pour le tissage, sonl toutes basées sur des observations mi-'
uulieases, oii la théorie n’a guére de prise. ¥
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e ses exirie: 'Cependant il y a un certain nombre de condilions A rem-
re depasse et plic pour f?rmer un bon tissu, indépendarnment de la ma-
ju metier pt litre premiére; ces condilions peuvent servir de point de
a mainteoiri départ pour la maniére de travailler, et par conséquent,
ui empéche | pour la construciion des machines.
eflorts dela¢ Qvan! de.parler‘de ces conditions, il s’agit de représenter
ce monumﬂ‘ Pimagination le lissage dans toute sa simplicité. Nous sup-
o que l'on ¥ poserons donc.:
outs detes 10 Qu'on ait rangé, sur un plan horizootal, un certain
LofTe, aus li nombre de fils paralléles, arrélés par leurs extrémités;
ar voulue;® 20 Que chacun do ces fils passe dans ua pelit anneau sou-
e, raccoutc 4600 par une ficelle;
coursh e 3° Que des lames minces , formant une sorte de peigne,
ruit dem: séparent chaque fil de son vaisin, et les liennent lous & uve
|os different® és:le distance les.nns des autres, .
composé dt:  SUPppos maintenant que, d’une part, on saisisse les
a piéce &1 extremnes. des ficelles qui liennent,, par leurs anneaux, tous
lon gueuh”l?’ fils pasrs, et d’aulre part, les extrémités de celles qui
, B, sont ¥ tiennent de méme les fils impairs; qu’aprés avoir soulevé
bol;” . est los uns et abaissé les autres, on fasse passer un fil dans l'es-
retenaes [8 Pace vide formé, & la suite de ce double mouvement, de la
ies, oot TaDEée des fils pairs et de celle des fils impairs; que I’on

“avoir 4 range ce fil dans une direction exactement perpendiculaire a
es .~ celle de nos fils pairs et impairs, en appuyant le peigne contre
4o devatl: € fil; qu’ensuite la rangée des fils abaissés soit soulevée &

o 3 s &1 500 tour, et celle des fils soulevés soit abaissée, et qu’on passe
"l'en““Pk .un nouveau fil dans le nouvel espace libre qui résulte de co
e t mouvement; enfin, qu’on répéte cette mancuvre de lever
part 8lternativement la rangée des fils pairs et celle des fils im-
exemp! P2irs, en passant le fil conlinu tantdt par la droite, tantot
un le iis#! par la gauche de ces rangées, on produira un tissu formé par
oids 0o es croisares aliernatives de deux rangées de fils paraliéles,
ep sa0¢{ 8ur un fil qui se place entre ces rangées, perpendiculaire-
2 lui:® ment & leur direction, et sans solution de conltinuité.
odem  Ce systéme d’entrelacement que nous avons choisi pour

.t exemple, est le plus simple de tous.

— i¢  Rappelons qu’on nomme chaine, les fils rangés paralléle—
s o cloll ment, et irame le fil continu qui passe et repasse alternati-
un : vement dans les croisures des premiers. On appelle duits

caine:’ le fil de trame passé dans une croisure; le peigne range les
ive ador duites les unes & c0té des autres & chaque passage, & chaque
:::;lioﬂs‘ - changement de croisure,
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Nous allons énoncer mainlenant une suite de conditions 2
remplir pour arriver & un bon tissu. ‘

10 Ii faut que les fils de chaine et de trame soient respec-
tivement en méme nombre, sur des portions prises sur 1'é- :
toffe, en un point quelconque; ‘

20 Que la trame soit bien perpendiculaire A la chaine ; "

30 Que chaque duite soit également serrée, c’'est-a-dire
que chaque croisure quelconque, prise & part, ait serré éga-
lement le fil de trame;

49 Que chaque duite soit également tendue dans sa lon- °
gueaur, sur la largeur de i’¢toffe, et que dans son retour alter-
patif de gauche & droite et de droite & gauche elle s’applique
bien exactement au bord de I'étoffe, sur le dernier fil de la
chaine; '

50 Que les fils de la chaine n’éprouvent aucune altération
sensible dans les mouvements qu’on leur imprime, en se frot-
tant les uns contre les autres, oa par le frottement du peigne
qui frappe les duites les unes contre les avtres;

6° Enfin, que l'ordre des fils ne soit jamais interverti,
c’est-a-dire, que le méme systéme d’entrelacement soit exac-
tement conservé sur tous les points de I’étoffe. .

Or, pour que ces conditions indispensables soient obser-
vées, il y en a d’autres & remplir, et que voici : il est néces-
saire, ‘

19 Que tous les fils de la chaine soier:t également tendus,
et que, dans leurs mouvements, ils conservent tous une ten-
sion égale; il est évident que, sans cela, le tissu serait inégal
el relaché partout o les fils auraient été moins tendus ;

20 Que les fils de la chaine se l2vent et se baissent respec-
tivement de la méme quantité, & chaque mouvement; qu’d
chaque ouverture qu’on donne a la chaine pour livrer pas-
sage h la trame, I’espace soit toujours égal; en un mot, que*
le pas n’avgmente ni ne diminue en aucun css. A

Quand la chaine s’ouvre pour laisser passer s duite, il e
nécessaire, ou que les fils s’allongent, en vertu de leur élas-
ticité , et reprennent chaque fois, et le plus exactement posy
sible, leur état primitif, ou bien que les points, sur lesquels
ils sont maiotenus, cédent, autant qu’il le faut, pour favori-

ser 'ouverture du pas, en supposant que les fils n’aient poist
d’élasticité , et ne soient pas susceptibles d’un allongement
momentané. )

Dans les deux cas, si une rangée de Gls se levait ou se bais-
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sait d'une quantilé pius grande que l'autre rangée ne se
baisserail ou ne se leverait; ou bien, si louverture du pas
. avait lieu seulement, en baissant ou soulevant une seule ran—~
oient ey ogo Vantre, restant en place et dans sa position horizontale,
rises U1 5 congoil que I’inégalité de tensions dont los deux rangées
_ seraient affeciées, dterait'de la régularilé 4 la manidre dont
a chaitt, 1, gyite serait serrée dans la croisure, et que Peffel serait
. °"'{",i d’autant plus sensible que les fils, en s’allongeant, auraient
it serre moins la facolts de reprendre exactement leurs longueurs
primitives, aprés chaque mouvement. En outre, comme le
dans sk pas doit avoir une certaine ouverlure pour laisser passer la
retour A guite, et que, d'un autre cdlé, moins on fait allonger les
le s applt filg dans leurs mouvements, moins on les énerve, il vaut in-
nier fil & finiment mieux faire ouvrir la moitié du pas . par une ran-
. . gée, et l’autre moilié par I’autre rangée, que de I'ouvrir avec
ne allér® ype’ geule, en allongedat les fils d’une quantilé double.
e, en " J| y a donc de 'avantage, tant sous le rappert de la per-
nt du e feerion des tissus, que sous celui de la conservation des fils
. dans leur force el lear aspect primitifs, de tendre également -
8 inte™ chague rangée en ouvrant le pas, et de les tendre de la méme
ot s0it ¥ gnantité pour chaque duile qu’on fait passer; :
32 Que les fils de la chaine restent entre eux dans un pa-
vient 0¥ rallglisme bien exact et & des distances rigoureusemen| égales
il est B Jes uns des autres ; sans quoi il y aurait ou des tensions iné-
gales dans les mouvements, on des irrégularités plus ou
rent tesé poing choquantes dans 'entrelacement des fils;
pus I}DP” 4° Que chaque dent, ou lame, dont le peigne est composé,
serait ™ corresponde, autant que possible, par la moitié de son épais-
tendu$’ geur avec le milien de V'intervalle, ou, si I’on vent, avee le
sent ¥ point de contact de deux fils contigus. S'il en élait autre-
emeot; Yment, le peigne, dans son mouvement pour serrer la duite,
- livres P tendrait nou-seulement & écarter le fil dont il s'approche-
un 1% rait le plus de sa position primitive, mais exercerail encore
,<dessus nn frotlement qui pourrait altérer ce fil;
. duite, !l' 5° Que les fils de la chaine se touchent le moins possible,
e lear “en se croisant, afin d’¢viter le frottement.qui énerve le fil
tement Fet gate I’aspect du tissu;
sur le5¢ G0 Que les duites soient rigoureusement perpendiculaires
our {1 aux fils de la chaine et paralidles entre elles; il faut aussi
’aient P qu’elles soient également tendues, afia que les plis qu’elles
211008¢® prennent sous chaque point de croisure soient éganx;
7° 1l faut que la duite soit poussée au fond du pas, par

conditior

, ou seli’
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le peigne, avec le moins de frottement possible, pour qu’elle|

prepne aisément la position quelle doit avoir. Il doit sl
trouver, sur une Jongueur déterminée de I'étoffe, prise sur |
un point quelconque, le méme nombre de duites, et il doil |
régner, par conséquent, entre elles, le méme degré de rap-

prochenent ;

80 Enfin, il faut que I'action du peigne qui frappe h|
duite soit perpendiculaire & I'axe de celle-ci, lorsqu’elle est |
arrivée au fond du pas ; il ne faut point que le peigne tends |-
& la frapper ni vers le dessous ni vers le dessus de I’éloffe. |-

On peut résumer, ainsi qu’il suit, les conditions ci-dessus,
pour le tissu simple : tension égale, dans tous les instants, el
des fils de la chaine et de chaque duite qu'on passe; paralli-
lisme de ces fils entre eux el des duites entre elles; exacle
perpendicularité de ccux-la et de celles-ci ; le moins de frot-
tement possible dans les mouvements des fils de la chaine,

soit entre eux, soit dans le peigne, ainsi que dans la maniérs|

de porter la duite au fond du pas.
Si nous considérons les conditions ci-dessus énoncées, si

nous les considérons en vue des métiers & tisser, on accom-|'

plira ces conditions :

1° En soumettant, dans I’ourdissage, & la méme tension, |
chaque fil dont la chaine doit étre composée, et en leur doo- -
nant & tous, dans leur développemeut sur ’ourdissoir, une’
longueur rigoureusement égale ; -t

20 En enroulant la chaine sur un des rouleaux ou ensou-:
ple du méiier, de maniére que les fils, en se déroulant, res-
tent également tendus et cxactement paralléles;

3° En disposant les lisses qui font baisser et lever les fils.
qu’on y a fait passer, el en fixant sur une seconde ensouple, -
rigoureusement paralléle & la premiére, 1'autre extrémité de-

1a chaine, par laquelle on commence le tissu, de telle fagon
que ce parallélisme soit parfaitement maintenu ;

40 En faisant lever une lisse d’une quantité toujours égale
a I'abaissement de I’autre;
50 En n’ouvrant le pas qu’aulant qu’il le faut pour passer’
1a navette ; o
6° En disposant le battant de mani¢re & ce qu’il frap,
toujours la duite horizonlalement et pendant que le pas
tout ouvert;

70 En faisant enrocler I'étoffe & mesure qu’elle se forme,
non-seulement afin que la duite recoive toujours le coup.
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sible, poutgdu battant dans le méme plan, mais encore afin de régler lo
avoir. Il dwombre de duites qu’on doit placer sur une longueur déter~
, Iéloffe, privninée de I'éroffe.
e duites,eii On distingue plusieurs espdces de métiers & tisser , sa~
me degré de#0IF: . .
Le métier & tisser & la main, & navetle volante ;

ui fup L@ mélier mécanique;
!;:ie l?)rsqu'!l: Le métier a la Ja_cqua,rd.
o lo peignr. Nous allops donoer la description particuliére de chacan
essus de [0 ces métiers.

ditions ci-de
:‘usI les nslant CHAPITRE II.
on passe; pt TISSAGE PROPREMENT DIT.

ntre elles; &

. o moins de!

fils do la ck . w3 iernr & mncd

edanslams § 1er. Description du mélier a tisser & main, &
navetle volante.

essus énontit

\isser, o0 48 Lo métier ordinaire du tisserand est représentd figures 10,
’ 1

0 biset 10 ter ( pl. II).
; La fig. 10 est une vue de face de ce métier.
o Jeri 1@ Ag. 10 bis représente une coupe verticale du mélier
e, eL €0 ¥ par un plan perpendiculaire & la largeur da meétier.
La fig. 10 ter est une vue de face de la disposition d’un
ouUd“ bouts du battant ou se trouve la navetle.
ouleaux lag; Voici la description des différentes parties du métier qui
£0 dérouiattyy g occupe et de leurs functions.
I1éles; c+. A est le bati da métier ; il est en bois et d’une largeur va-
er el lever * e proportionnée 4 I'étoffe qu'on veut fabriquer.
seconde v B estla banquette sur laquelle s'assied le tisserand pour
autre et phravailler,
su, 46 G est la premiére ensouple, ’ensouple de derridre ; cette
tent; | anftnsouple porte la chaine. Elle est fixie an moyen d'une roue
1ité 10990y rochets et d’un arrét a que V'ouvrier, sans se déranger,
ot cho & mesure qu’il confectionne de la toile; il exécule co
o faut P Umouyement en tirant le cordon 5.
. s D ost la deuxitme ensouple, I'ensouple de devant. C’est
& ce q"l ur celle ensouple que vient s’enronler I'étoffe & mesure
ant U8 ®Fowelle est confectionnée. La figure fait voir comment, &

ellest ’J'aide de la clef ¢, I'ouvrier la fait lourner sur son axe.
y qu'e

. E,E sont les lisses, et nous savoos que c’est au moyemn-
toujours t Co
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des lisses quo s’opére le croisement des fils de la chaine,|.
croisement qui permet le passage de la navette. .

F, F sont des pédales ou marches sur lesquelles le tisse-
rand appuie alternativement le pied pour faire jouer alter-|’
nativement les lisses qui sont assujéties 'une & I'autre p|.
des cordes qui passent sur les poulies de renvoi G.

H représente le battant du mélier. Nous savous que celle|
pitce, qui oscille sur les points d, porte ce nom parce qus
c’est avec elle que le tisserand bat ou serre la duite, apris
chaque passage de la navette. ’ .

I est le peigne ou ros traversd, comme on sait, par les fils. |-
Ce peigne est maintenu dans des rainures entre les deux’:
pidces de bois ¢ f, placées au bas du battant. La piice infé-
rieure se prolonge A droite el & gauche des montants du bat- -
tant, d’une quantité suffisante pour recevoir la navette, |-
comme on le voit fig. 10 ter, ol elle se place pendant quels |-
tisserand bat I'étoffe. Une planchetle g, mise en avant, fait|
que le contre-coup ne la jetle point a terre.

JJ sontde petits tasseaux fourchus, garnis de cuir, glissant
librement le long de la tringle A et dont on expliquera P'usage
ci-aprés. ‘ ;

K est un cordon un peu lache, dont les bouts sont attachés'
aox branches inférieures des tasseaux J, et qui est muni d’va -
manchie ¢ 2 son milieu; c’est au moyen de ce manche que l¢
tisserand chasse la navetle, tantot d’un coté, taniot de I’av-,
tre, en faisant un léger mouvement, mais assez brusque -
pour que la navelle, aprés avoir traversé la chaine dans -
toule sa longueur, ait encore assez de force pour faire re- -
culer jusqu'au bout le tasseau opposé.

§ 2. Description du métier & tisser mécanique.

Le métier & tiscer, mécanique, dont nous allons décrireles
différentes parties, est, & quelques modifications prés, celu
employé pour Loutes les étoffes ; ces modifications, nécessitées -
par les différences de souplesse ou de force des fils de ma-
tiére diffircute que 'on emploie, sont de petite importane
et n'atleignent pas les bases essenticlles du métier.

11y a, dans le tissage des étoffes, trois mouvements dis- |-
tincts , eavoir : ’

10 Le croisement des fils de la chaine, ou I'ouverture |-
du pas; '
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90 Le lancement de la navette pour passer la duite an
s fls b ey or gu 6l ; pour ¥
avelle. 50 Lemouvement du battant, mouvementqui tend & serrer
lesquelles g, quite.
r faire jouti g o mstier mécanique exécute mécaniquement ces trois
"une & ity 0 voments. Dans la pi. II, fig. 11, est une vue de face de la
renvoi 6. pachipe qui nous occupe.
s saroosqu. La fig. 11 bis en est une coupe verticale par un plao per-~
ce nom pinpendiculaire a la longueur du métier.
re la duiti' Dans ces figures, voici ce que représentent les différentes
lettres et’explication du but des dilférentes piéces :
1 sait, park - A est le baui du métier, bai en fonte.
s entre lu: B est Pensouple gui porte la chaine. Celte ensouple est
. La pitemunie d'un frein qui en rend le mouvement un peu dur, afin
nontants ude tenir la chaine toujours également tendue.
roir Ja s G estun rouleau de renvoi sur lequel passe la chatne,
e pendaslg D est un autre rouleau semblable au précédent et placé au
so en aranMéme niveau que celui-ci; c’est sur ce rouleau que vient
passer I’éLoffe confectionnée , la surface de ce rouleau est re-
de cuir, (#ouverte d’une étoffe & poil ras pour retenir Vétoffe & frotte-
pliquena [Reat, lorsque le roulcau tourane. L’étoffe va ensuite s’enrouler
sur ensouple E, ensouple qui est mue par un poids qu’on
femonte de temps en temps. )
»‘bFF sont les lisses qui opérent le croisement des fils de la
aine.
\ d?t G est un axe & deux manivelles, placées 1’une droite.et
“’““’h Tautre & gauche du métier, et qui, & I’aide des bielles a,
assez, r';Zlnprimem. un mouvement oscillaloire au battant H. Celui-ci
. ”h";"- 800 point de centre b au bas du métier. Le peigne est fixé
pour 1) pexirémité supérieure en c, vis-b-vis le plan de la chaiae.
I est une roue d’engrenage montée sur 'axe & mani-
ecaniqivelles G. . .
. J est une autre roue d’engrenage qui engréne avec la pré-
DDS dé,““‘,"denle, et dont la dimension est double. Son axe K, qui
ns Pre: jraverse tout le métier daos le sens de sa largeur, ported
s, """""‘:on milieu des excentriques L qui, en tournant, prennent
ﬁ}s 4% lternativement les pédales M, lesquelles, & leur tour, font
e imP™monter et descendre les lisses F , qui y sont attachées.
er. N estun levier, mobile dans le plan vertical sur son milien
veme""‘rl, que deux autres pédales O, mises en mouvement par deux
ulres excentriques P, font osciller sur le point d, au moyen
l'ol'"'%es courroies e pour lancer la navetle (gntdt dans un seps,

tg sont &

manche
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tantdt ddns un autre. Aux exirémités de ce balancier ou!
levier, sont fixées deux petites cordes ou courroies /', qui, *
aprés avoir passé sur les poulies de renvoi g, vont récipro-
-quement s’attacher aux tasseaux h, c’est-a-dire, que la corde |/
de droite va s'attacher au tassean de ganche, et récipro-
quement.

Cela établi, il est facile de voir que quand on vientd
donoer un wmouvement de rotation continu a 'axe K, les ex- |’
centriques L font jouer les pédales M, et par conséquent,
les lisses F qui y sont attachées; d'ou résulte le croisement |
des fils de la chaine pour le passage de la navette quiest
lancée en méme temps par 'un des lassesux h, assujétish f
se mouvoir avec le levier N. La roue d'ecgrenage J transmet |
son mouvement & la roue I, dont V'axe & manivelles G fait
agir le battant H deux fois pendanl que la roue J fait un
tour; et 'on voit que tous ces mouvements sont tellement
coordonnés, que chacunedes fonctions du métier s’exécuts
trés-promptlemeant ct sans confusion.

§ 3. Description du métier a la Jacquard, pourla
tissage des éloffes fagonnées.

Le métier ala Jacquard a pour but de remplacer le métier |
& marches, quand le nombre de ces derni¢res devient trop |
considérable.

Nousavons vu, lorsqu’il a é18 question du métier & marches, |
.que les dessins que | on peut obtenir, sont d’autant plus va-
riés, que le nombre des marches est plus considérable ; d'oi *
résulte que, si, sur une largenr donnée, on a autant de |
marches que de fils, on peut obtenir toute espécede dessm,
chacan des fils étant davs la possibilité de lever & chaque
coup de trame.

La multiplication des marches rendant la manceavre dn |
métier trds-difficile, et nécessitant, en outre, plusieurs ou-
vriers par mélier, ce fut une sublime mvennon que celle qm
mit un senl homme en élat de faire mieux, & lui seul, une,
besogne que trente ouvriers ne feraient peul-8tre pas ave: '
un métier & marches. Telle'est I'invention de Jacquard, quo*
nous allons déerire.

AA (fig. 19,20 et 21, pl. IV), est un cadre fixe por-|
tant supérieurement en aa (fig. 49) deux pointes & vis, f
ayant méme axe, sur lequel a la faculté d’osciller un cadrs|
amobile B (M. 19, 20, 21), recevant son mouvement circt- | ‘

f
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de ce baluy laire alternatif autour de a, de la pidce F (fig. 19, 20, 21)
douée d’un mouvement rectiligne alternatifdans lescoulisses I
(fig. 20, 21) pratiquées dans le cadre fixe A. Ce mouvement
rectiligne alternatif est communiqué & ¥ par le levier G ( Ag.
19), dont Pextrémité, non vue, esl manceuvrée & la main'
par Vintermédiaire d’une corde.

Les fig. 20 et 21 indiquent la disposition au moyen de
laquelle s’effectue la transformation du mouvement recti~
ligne alternatif de F, en celui circulaire aliernatif de B.
C est une lamede fer recourbée de telle sorte, que le galet
j porté & extrémité de H sur FB, levaut et baissant de la
méme quantitdé que F; elle glisse tangentiellement & ce
galet, entrainant avee elle la partie mobile du cadre B.

a courroies .
oi g, vonlte
h-dire, queli:
uche, et 1&

quand oo %
alaxeK,k
L par consigh
ulte le eroiw
a navelte ¢
aux b, asv’

enage {I::": Daos la fig. 20, le galet j est au haut de sa course , et dans
;“a:;;:J , 1a fig- 21, il est au bas. '

" Au-dessous de F et fixées & celte traverse, et par consé-
(s sonL 1 0y ont mobiles comme elle, sont deux plaques I ( Aig. 20 et
mélier §%% g1y perpendicalaires & I’axe de rotation de B. Sur ces pla-
ques sont implantées, de parl et d'autre, des lames de fef
]uard, o transversales 4, 2, 3, 4, 3,6, 7, 8, représentées en détail
; dans la figure 23. Ces lames, qui lévenl et baissent avec la~
: traverse F, sont destinées & entrainer dans leur mouvement
placerle® ceux des crochets 3 J ( fig. 19, 20,21, 22), qui se trouvent
es deviet' yerticaux quand a lieu le soulévement dé F. Les fig. 21 et
. 23 représentent les lames au bas de leur course, et tenant
tier Ami® Jeg crochets 7, &, 2, 1 verticaux ; la fig. 20 représente les
yu1aot P James en haut de leor course et tenant encore les mémes cro-
idérableit chets ; les autres, inclinées, étant restées en bas.
, a aul®  Laissant pour un instant de cdté le mécanisme au moyen
écededs duquel on détermine quels sont les crochets & sonlever, nous
ever & (B dirons gue ces crochets sont, dans cetle machise, les appa—
reils qui remplacent les marches dans les métiers ordi-
mana@i™ naires. :
plusievt’  En effet, la partie inférieure de.ces crochets, en repos,
que celt porte sur une planche horizontale mm ( fg.20), pereto
jui seah: d’autant de trous qu’il y a de crochets.
stre pa8'  Chaque crochet, faisant fonction d’une marche, doit sou~
cguard: lever un ou plusieurs fils, situés & égale distance les uns
des autres , suivant le nombre de fois que doit se pré-
Ire fixe) seoter le dessin de I'étoffe sur une méme ligne transversale.
pintesd Ainsi, si lo dessin est nne fleur qui se répéte dix fois sv< la
,r un® largeor de I'étoffe, lorsqu’un fil de chaine se lévera pour
ment & Tisserand. 3




26 PREMIERE PARTIE. CHAP. II.

Vuoe des dix fleurs, le fil analogue aux nenf autres devra
aussi se lever ; ainsi, on le voit, on pourra faire prendre &
un dessin la place d’un nombre de fils de chaine égal au nom-
bre des crochels, et répéler ce dessin transversalement an-
tant de fois qu’on le voudra sur Vétoffe. '

Pour melire de 'ordre dans la commaunication & établir
entre les crochets et les differents fils de chaine qu’ils soulé-
vent, on-place enlre eux et la chaine une seconde planche
(Ag.69 et 70, pl. V1), dite plancheile ou planche d'arcade, la-
quello est percée d’un nombre de trous aussi considérable
que possible et toujours supérieur au nombre des fils de la
chaine. Chaque série de fils partant d’un méme crochet poar
aller prendre différents fils de la chaine, porte le nom d'ar-

. cade. -
La maniére dont se passent les arcades dans la planchette,
porte le nom d'empoutage.

Oa distingue deux espéces d’empoutages :

L’empoulage suivi,
L’empoutage & retour.

Le premier ( fig. 69) a lieu lorsque le dessin total ss
compaso d'une série de dessins égaux occupant chacun une
certaine largeur de I'étoffe.

Le second ( fig. 70 ) a lieu lorsque le dessin total se com-
pose d’uae série de dessins égaux, mais symétriques les uns
par rapport aux autres, soil un & un, deux & deux, quatre
4 quatre,, moitié par moitié, comme dans la figure 70.

Nous reviendrons plus tard sur ce sujet; ce que nous te-
nons & faire voir ici, c’esl que chacun des crochels soule=
vant un ou plusieurs fils, on peat obtenir un ou plusieurs
-dessins occupant chacan une largear en fils de chaine, re-
iprésentée par le nombre des crochets.

Maneuvre des crochets. . .

KKK (£g. 20,21, 23, 25 ) sont des aiguifles horizon-
tales, tortillées en un certain point de leur longueur (£yg-.-25),
de maniére & offrir chacune un il dans lequel est pessé un

&rachet qui lui correspond. Chaque crochet dé la figare 23

2

étant la Ptojection verticale d'une rangée de crochets, il y a -

- e A’aiguilles pour chaque rangée de crochets. Ainsi
«"-.\er?:fet 8 paasse dans V'eil de Vsiguille inférieure, et il
Ae erv. <5 co qui a liea pour toute la rangée des crochels

 représgm O:_a.t 7 passe dans @il de Vaiguille 7, et ainsi de

9§, Le oo
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ncy Suite. Bi, par exemple, chaque rangée de crochets est de 50,
s comme il y a 8 rangées, il y a en toat 400 crochets et 400
1aox iguilles. N

La fig. 24 représente une aiguille sur une plus grande
échelle. :
yaii  Les aiguilles, ainsi enfilées dans les crochets par I'eil n
lon (fig. 24), sont maintenues horizontales, d'une part, par une
série de barres horizontales m (fig. 93 ), derriére lesquelles
elles recoivent dans I'ail o (fig. 24) des tiges de fer verli-
.. cales qui lear laissent la faculté de décrire un mouvement
rectiligne alternatif de la longueur de I'wil o; derriére ces
barres et tiges » se trouve une hoite D’, divisée en autant de
eompartiments qu’il y a d'aiguilles, et conlenant, dans cha-
can de ces compartiments, un ressort & boudin’qui chasse
pe Faiguille dans le sens né ire pour placer les crochets ver-

ticaux.

D’autre part, les extrémités des aiguilles portent dans
une plaque m, qu’elles traversent avec une saillie en dehors
suffisante pour que chacune d’elles élant poussée avec le doigt,
de droite & gauche, le crochet auquel elle communique se dé-

i tache de la barrs qui le souléve.
a: EnD,sur le cadre mobile B, est un prisme a base carrée,

‘percé de trous analogues et correspondants aux trous de la
e plaque n, dans quelque sens qu’on le tourne, d'olt résulte
li: que quand la piéce F descend, le prisme D se rapproche d&
@ ®, etles aiguilles, pénétrant dans les trous, ne bougent pas.
), On con¢oit de suite que si I'on trouve un moyen de bou-
w: cher momentanément certains trous, lorsque le prisme D
w0 viendra s’appuyer sur la plaque n, les aiguilles correspon—
sz dant & ces Lrous seront repoussées. Celte opération s’exécute
,,n simplement au moyen des carlons ( fig. 2G).

Les cartons sont des rectangles en carton mjnce percés de
trous partout o1 il n’y a pas lieu & .détacher les crochets. Il
résulte de 13 que les trous des cartons correspondent aux
crochets qui lévent, et par couséquent aux fils de la chaine
qui couvrent la trame.. 3

Pour chaque coup de trame, il y .a un certain nombre de
fils de chaine qui I¢vent ; il en résulte qu’il faut autant de
cartons qu’il y a de coups dc trame dans toute la longueur
d’un dessin. Comme, généralement, le dessin complet d’'une
¢toffe se compose d’une infinits de dessins qui sont la répé—
tition-d’un seul et méme occupant une longuear déterminée,

agoli

i d:

T a T T e R o
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lorsque tous les cartons sont faits, on les assemble, et on réunit
le dernier au premier, de maniére & faire une chaine sans

* fin,
Les cartons .composés par un procédé que nous indique-
rous toat-a-Iheure, on les place sur le prisme D, comme il

est indiqué anx fig. 20, 21 et 23, Les saillies a’ ( fig. 23 ), s

que posséde ce prisme, sont destinées & entrer dans les trous
a” (fig. 26) des cartons pour les maiuntenir bien exactement
& leur place.

Le changement des faces du prisme D a chaque coup de

trame, et par conséquent de battant B sur la plaque =, se |

fait de la maniére suivante :
79(fig.20,21}est un crochet mobile autour du point fixe ¢
el pesant librement sur le prisme D, lequel est muni ( fig.

22} de quatre saillies s ee ¢ aux quatre angles, susceptibles '

@entrer dans le crochet /. Lorsque le battant B est au bas

de sa course, c’est-d-dire lorsque le prisme D a repoussé les

aiguilles ( fig. 21), le crochet £ se trouve en dehors, & droite
du prisme. Lorsque lg battant B remonte, il entraine lo
prisme D, dont une saillie e rencontre le crochet f qui force
le prisme & faire un quart de tour ( fig. 22) pendant que le
battant B remonte.

Il existe, en outre, un second crochet /* g’ mobile autour

=T

du point g’, et reli¢ an premier au moyen de la corde z mo- -

bile & la main ( fig. 21). Ce second crochel se souléve, ainsi -

que le premier, lorsqn’on veut recommencer un coup de
trame qui a é1é mal donné, ce qui arrive loules les fois qu'il
0’y a plus de fil dans la navette,

Confection des cartons.

Pour bien entendre cette opération, il faut convenir d’'un -

ordre invariable dans la détermination des fils de chaine qui
doivent &tre sonlevés par chacun des crochets,

Soit 400 le nombre des crochets.

Soit proposé de faire une étoffe qui ait 2400 fils de chaine:

Le quotient de 2400 par 400 est 6, ce qui nous indique
qu'il y aura 6 chemins, c’est-d-dire 6 fois le méme dessin en
largeur, et 6 fils de chaine soulevés par chaque crochet.

Cela fait, on prend, sur la planche d’arcade, une largeur

égale & celle de I'étoffe, ct on divise en 6 parties égales la
somme des rangs de trous coutenus dans cette largeur. Soit,
par exemple, 3600 trous, il y aura 600 trous pour chaque
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,etony ehemin, et comme chaque chemin ne contient que 400 cor=
‘chaine; des, on aura la facilité de choisir ceux des trous qui convien-
nent le mieux au passage des cordes dans ces trous pour les-
ous infe réunir aux fils de la chaine.
D,coms  Chacune des 6 portions de la planche d’arcade devant re-
o' [fig.t cevoir 400 fils, est un parallélogramme contenant un plus ou-
fans lsr moins grand nombre de trous dans les deux sens. Si, par
o exaen exemple, il y en a6GO en total par chemin, ou pourra avoir :

Pctit edté. Grand cdté.

que con; 5 . . . . . . . . 120
plaques. 0 . . . . . . . . 60

3 . . . . . 0 . . 40
upoin!ﬁ 20 . . . .+ « .« . 30,etc.
tm - gypposons 10 et 60.
‘l::::?:‘i Pour 400 cordes par chemin, il faudra 40 rangées de 10

trous.

'el"’.“f:“ Les 400 crochels se divisenten 8 rangées de 50 crochets;
f"’"’('”-l donc chaque rangée de crochets prendra § rangées de trous
I epir ; dans chacun des 6 chemins.

;t/‘qmm Placons d’abord la rangée n® 1 (fg. 25) en allant de gau-

ndaot ® 1o 4 droite. Le crochet no 1 occupera le n° 1’ & gauche de
ile la premidre rangée de chacun des chemins.

‘“b'd° :, Le n° 10 occupera le n° 1 & gauche de la seconde rangée

°°'.°'u de chacun des chemins.

oulére, Le no 50 occupera le n° 10 de la cinqui¢me rangée de cha-

un de“P cun des chemins.

lesfos® g 6 0o 4 de la seconde racgée des crochels occapera len® 4

de la sisi¢me rangée de chacun des chemins.
Le n¢ 1 de la troisiéme rangée des crochets occupera le
;¢ 0° 1 de la onziéme rangée de chacun des chemins,
;,: :;:inei Enfin, le n° 50 de la huitiéme rangée des crochets occa~

pera le n° 10 de la quarantidme rangée de chacun des che-
mins.

Jeo it Cela bien congu, prenons le dessin sur papier de I'étoffe
Is 46 que mous avons A faire. Ce dessin, fait sur papier quadrillé,
ne peut avoir plas de 400 carrés dans la largeur, sans quoi
il ne serait pas faisable : supposons qu’en longueur (j’ap-
pelle longueur, lo sens de la longuear de I’étoffe) il y ait 200
carrés, il faudra 200 coups de trame pour le faire, donc 200
cartons.

Qo appelle lisage Vopération qui a pour but de faire sur.

j00s ind}!
me dessé
:rocheﬁ.

une larf
es égit
rgeor. ¥
Jour ¢b¥
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les carlons les trous nécessaires pour que le métier exécute
le dessin que I’on a sur papier. Le lisage se fail an moyen

de la machine représentée dans les fig. 27, 27 bis, 27 ter. :’

(pl.1V.)

Cetle machine se compose d’un appareil & aiguilles & 8,
analogue & celui da métier & la Jacquard, et contecant autant
d’aiguilles que loi. Au lien de crochets qui passent dans ces
aiguilles, ce sont des fils PG D C P, recourbés en D pour pou-

voir s'allonger & volonté, étant chargés de petits plombs 0 .
qui les raménent sans cesse dans la position normale. Chs- |

que fil tiré du point E fait reculer une aigaille; or, comme

toutes les aiguilles pénétrent dans la plaque HH(fig. 27 fter), .

de maniére & affleurer de I’autre coté, loutes celles qui sont
retirées laissent un vide dans cette plaque.

Sur une plaque mobile & la main, et de la dimension de
HH, sont percés autant de Lrous que sur HH, et sembla~
blement placés. Dans chacun de ces trous est un cylindre
en acier  ar8tes vives, et tout-h-fait libre. Cetle plaque
étant appliquée contre la plaque HH), si, au moyen d’un ap-
pareil particalier, on refoule tous les cylindres en acier de la
plaque mobile dans la plaque HH, ceux de ces derniers qui
rencontreront des aiguilles, seront renvoyés dans la plaque

mobile, et cenx qui n’en rencontreront pas resteront dansla |

plaque mobile.

Prenant alors cette plaque, et la plagant sur un carton l
placé lui-méme préalablement au-dessus d’une autre plaque .

percée de trous, si on refoule encore une fois les cylindres
d’acier & travers la plaque mobile, ils perceront chacun un
trou dans le carlon; et, comme tous les cylindres n’y sont
pas, il 0’y aura de trous percés que par les cylindres cor-
respondant aux aiguilles de la machine & lire, qui n’auront
pas é1é tirées.

Soit proposé de faire un carton : nous savouns que les trous
correspondent aux fils de la chaine qui sont Jevés et passent
par-dessus la trame; or, puisque dans la machine & lire, les
trous correspondent aux aiguilles qui n’ont pas été touchées,
il en résulte que les fils de la chaine qui doivent couvrirla
trame correspondent aux cordes de la machine a lire qui
ne sont pas toachées. Il ne faudra donc lever que les cordes
des aiguilles correspondant aux quarrés du dessin indiguant
le passage de la trame, c’est-a-dire, le dessin lui-méme.

Chaque carton correspondant & une rangée horizontale de

Ly e o
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quarrés du dessin, on marque la rangée que I’on veut lire;
cetle rangée, composée de 400 quarrés, est partagée en séries
de dix quarrés, ce qui facilile le lisage. Les fils sont divisés
aussi au moyen d'une ligne EE (fig. 27), de maniére qu’il
1’y ait pas maliére a erreur.

Partant de gauche & droite, & chaque quarré portant une
coulear, on léve le fil correspondant. Quand en a ainsi levé
tous les fils nécessaires, on les tire, ce qui améne les aiguilles
correspondantes en arritre, el on procéde & la confection du
carlon, comme nous |’avons indiqué plus haut.

Celte définition de 1a machine a lire, que nous avons ta-
¢hé de rendre aussi claire que possible, peut encore laisser
des doutes dans V’esprit de ceux qui n’en ont jamais vu fone-
tionner. Mais il suffit d’avoir examiné pendant une demi-

heure le travail d’'une machine de ge genre, pour en com-
- prendre tout le mécanisme. Quant & son organisation , elle

est plus difficile, en ce sens qu’elle exige un grand soin et
un grand ordre. Il arrive souvent que des cartons sont usés,
i force de servir, alqrs, au lieu de les recomposer par le li-
sage, on les copie sur d’aulres, d’'une maniére trés-simple.

En effet, nous remarquerons que si on met un carlon
percé de trous, entre deux planches mobiles, 'une chargée
de cylindres d’acier, I’autre vide, partout od il y a des trous,
les cylindres passeront dans la planche vide, mise en des-
sous; et cette planche, ainsi garnie, pourra servir d percer
un autre carton.

§ 4. Application de la mécanique a la Jacquard aur
méliers mécaniques.

Celle application est d’origine francaise. .

Les fig. 28 et 29, pl.1V, représentent une élévation latérale
da métier & la Jacquard qui nous occupe.

Fig. 36, élévation par-devant du métier.

Fig. 35, une vue de coté.

Afin de rendro la description plus claire et plus compléte,
nous allons sapposer que I'on a affaire & un satin & huit
lisses; si le foud avait une autre armure, la disposition va-
rierait, mais vne fois la méthode connue, ne présenterait
aucune difficulié,

A est la poulie motrice, celle qui communique au métier
laction du moteur. Sur I’arbre de cette poulie sont fixées
deux manivelles B, B, auxquelles sont articulées deux
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bielles ¢, ¢, qui communigquent un mouvement alternatif au
battant D, de maniére que celui-ci frappe un coup & chaque
révolution de la poulie A. C’est le mouvement de ce battant
D qui détermine I’enroulement de I'étoffe sur I'ensouple do
Vouvrage & mesure que cette étoffe est fabriquée, et le dé-
voulement de la chaine sur I’ensouple de derriére ol elle est
pli¢e & mesure que I’éteffe avance.

E désigne I'ensouple de devant, Pensouple de ouvrage-,
et sur son tourillen est montée une roue dentée F qui com-
mande, au moyen d’un pignonG, une roue & rochet H montée
sur le méme axe que le pignon.

Sur I’arbre de cette roue 4 rochet H se trouve placé I’axe
de rotation d’un levier couds I, dont I'un des bras porte des
cliquets J, qui sont en contact avec les dents de celte roue.
L’autre bras de levier repose sur un galet K porté par un
levier droit L dont le point d’appui M se irvuve placé au-
dessous de I’arbre de la roue & rochet H. Une tringle N réu-
nit Pextrémité de ce levier L avec le battapt D. Une autre
tringle verticale O est destinée A soutenir la barre L & la
hauteur requise, et au levier I se trouve suspendu par la
corde a un poids P qui maintient constanrment les cliquets
J en prise avec Jes dents de la roue & rochet H.

On voitduncqu’achaque mouvement enavantdubattant D,

la barre Lestenlevée par la tringle N, et que le galet K qu’elie °

- porte souléve le bras du levier coudé qui repose sur elle : ce
mouvement faisant basculer le levier, les cliquets que porte
son autre bras cessent d’étre en contact avec les dents de
la roue & rochet H, et laissent passer une ou plusieurs
dents de celte roue, puis relombent bienldt en prise avee
les dents suivantes.

Lorsque le battant D fait relour ou revient en arriére , la
barre L est abaissée, son galet K n’a plus d’action sur te
bras du levier I que le poids P contraint de s’abaisser ; mais
dans ce mouvement le bras qui porte les cliquets J s’éléve et
fait rétrograder la roue & rochet H d’un nombre de dents
égal & celui que les cliquets J ont laissé passer précédemment
pendant le mouvement en avant du batlant D. Ajoutons que

pendant ce mouvement du battant, un déclic R maintient la "
roue h rochet H et 'empéche de tourner; ce déclic se meat -

sur up axe fixe S.

Le mouvement que la roue & rochet H a recu des cliquets *

J est communiqué par le pignon G & la roue dentée F, fixée -
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ement aliei 90T l6 tourillon de Pensouple de Pouvrage E; I'ensouple en-
e un coupds toule donc une certaine étendue de I'ouvrage proportionnelle
iment de el 8UX diamatres relatifs des roues H et F et dv pignon G, aiosi
e sur ey 4028 nombre de dents que les cliquets J onl sauté au mo-
\briquée, o ment de la chute de leur bras de levier. Les mouvements
lerriére itk PeUveDt étre réglés & volonté; I'dloffe sera serrée plus ou
moins et 'ensouple E enroulera une longueur plus ou moins
. o Sfande d’ouvrage a chaque coup de battant.
1ple deloum d ge q P ] .
jentée F quis Poar faire varier la force' du tissn, on n’a qu’h régler la
] longueur de la tringle N qui unit la barre L avec le battant
a rochet Hos ! .
D. Il est clair, en effet , que si on donne plus de longueur &
cette tringle, le battant ne pourra plus élever aussi haut la
arre L, et par conséquent que le mouvement communiqué
au levier I ne sera plus aussi étendu ; que les cliquets J ne
pousseront plus un aassi grand nombre de dents de la roue
H, et que le tissu sera plus battu et plus serré , attendu qu’il
sera enroulé moins rapidement.

L'enroulement du tissu produit un déroulement corres-
pondant de la chaine T sur 'ensouple de derri¢re U; deux
courroies de tension V V, viennent embrasser 1’ensouple U
et sont atlachées aux leviers X X placés sur un axe Y; A
ces leviers sont suspendus-des poids Z Z qui tirent plas ou
et H. i TOINS ces courroies suivant qu’on les éloigne ou les rapproche
Va“'d“b;‘! . deleur axe Y. ‘

o le galel qu La tension des courroies V détermine celle de la chaine;
pose ""m 2 mais celte tension ne doit pas &tre portée assez loin pour em-
liquets 4% pacher les deux extrémités de I’ensouple U de glisser sur les
avec les :a courroies qui 'embrassent, attendu que c’est le frottement
ine ou P,"'[ de ces courroies qui donne a la chaine le degré de tension
161 en priel, Décessaire, el que ce frotlement doit céder b laforce qui pro-
- duit Penroulement de I'ouvrage sur Pensouple E de devant.
ot en arm ; A’ est un pelit rouleau sur lequel passe la chaine & me~
us d“;‘““".' sure qu’elle se déploie sur I’ensouple U. Ce roulean peut
. s’nbaus{f';p éire élevé ou abaissé a volonté sur son inet B’ qui glisse
quets I dans une coulisse c’. Cettedisposition a pour but de mettre
rombre € constamment la chaine 4 la bauteur des équipages.
er prﬁc"f""": Ir, D’, D’ sont des batons d'envergure destinés & main-
D. Ajou!®® tenir les fils de la chaine & leur place. Aprés avoir passé sur
ic R‘m‘ﬂ"‘"'; ces batons, cette chaine s’engage dans les équipages de la
ce declic#® Jacquard E’, puis dans les mailles F’ deslisses X2X2, de la
p dansle peigne G’ du battant, au-dela duquel elle recoit do
rc‘(i;u 1:: ¥ la navelle la trame qui en forme un tissu & la maniére ordi~
e denltd® '

trouve plact!
des bras port
ents de celien
et K porté f
 troure pliz:
“ge triogle Nt
ant D. Unes
- la barre Lt
o suspends ¥
rment les ci
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naire. Ce tissu aprés avoir passé sor la poitrinidre H', des-
cend enfin verticalement pour s’enrouler sur I'ensouple de
Vouvrage E. :

Nous allons décrire maintenant les pitces de ’appareil qui

ont rapport au mécanisme & la Jacquard ; piéces bien con- 7

nues dans les méliers & bras ou ordinaires et qui, comme on
sait, ont pour but de faire mancuvrer, au moyen de car-
tons percés de trous, les fils de la chsine, de manidre a obs
tenir sur le damas , les soieries et autres tissus , des dessins
variés, suivant le nombre des fils soulevés ou laissés en repos
& chaque passage successif de la navette.

I’, I’ sont les plombs suspendus aux cordes des arcades
3 ¥’ et qui sont destinés b les maintenir constamment ten-
dues. Le poids de ces plombs varie suivant la pature dd
tissu qu’on fabrique, et il est inutile d’entrer la-dessus dans
de plas longues explicalions, puisque, sous ce rapport, tout

se passe ici comme dans les métiers ordinaires & la Jacquard. -

Les cordes des arcades J*J’ traversent d’abord une plan- :

che percée K’ K’, qu'on nomme planche des-aroades; au-
dela de cette planche, ces cordes sont réunies plusieurs en-
semble, suivaot le dessin qu'il s’agit de figurer sur le tissu
et d’aprés I'opération du lisage; puis on les attache en cet

¢&lat et par groupes & une corde plus forte. Les cordes M", -
M’ qui réunissent ces groupes de cordes des arcades, pas- -

sent & lear tour  travers une planche percée L’, L’ ( fig. 28) -

destinée & les maintenir, puis chacune d’elles vient iraverser
Vil d’une aiguille horizontale N'. en fil de fer des nos 43, .

44 ou 13, suivant la longueur dont on a besoin.
Aprés avoir traversé I'eeil de ces aiguilles, ces cordes pas-

sent & travers lcs trous d’une troisitme planche percée, au- -

dessous de laquelle elles sont retenues chacune par un necud,
Ea outre, chacune de ces cordes M’, M’ porte un autre

neeud b 3 centimétres (1 pouce 2 lignes) au-dessus de 'ceil

de Vaiguille qu’elle traverse, et sous ces nceuds est placé ua :

peigne C2 dont les fonclions sont de soulever celles de ces -
cordes que la manccuvre des aiguilles, manceuvre qui s’exé-

cute au moyen des carlons percés, a mises en jeu.

P’, P’ sont des leviers & crochets qui font tourner le cy-

{indre O’ pour le changement des cartons. L’office du levier

inférieur est de faire tourner le cylindre O’ en sens contraire,
forsque cela est nécessaire, par le moyen de la corde Q’, €t de .
& poulie R’. Cette corde Q’ est a la poriée de l'ouvrier qai :

surveille le métier ct attachée & un crochet.
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poitrisiére B _S’, §” sont les cartons percés de trous quiarrivent succes-
r sur vy Sivement en conlact avec le cylindre O pour produire le des-
sin. On leur donne , comme & l'ordinaire, la forme d’une
ces de Pappuri thaine sans fin et ils passent sur les rouleaux T', T°, T', T
i ; piéces bin» qui servent A les guider. Ils sont soutenus par deux bhande-
es et qui, oy Jettes de cuir U”, U’ et disposés de maniére & venir successi-
" au moyen d; Vement et régulidrement s’appliquer sur le cylindre. L’enfant
e, de mnitei quisarveille le métier peut d’ailleurs, de tempsa'autre, régler
tissus , desds 12 marche de ces cartons, avec la main, & mesure qu’ils
s ou laissésuy mODteDt. . L
¥V’ est un levier & bascule qui imprime le mouvement aa
“cordes desan mécanisme a la Jacquard; la tringle X’, qui passe le long de
consiammiz 12 lisiére de la chaine , met ce levier en communication avec
jivant la silr J2 contre-marche Y'. Une autre tringle unit la marche Z’ du
trer la-deswi Cylindre 0’ a la méme contre-marche Y’, et le poids de cette
Jus ce Fappon) marche Z’ est balancé par un contre-poids agissaut sur un
sires & lnJa 1evier W’. Pour rendre le mouvement de cetle marche plus
" d'abosd e régulier , son extrémilé repose dans une mortaise sur un pi-
, des-araadeit O A? sur lequel elle bascule afin que le cylindre O’ soit
nies plusienst Poussé sur les aiguilles N,
“ﬁ uup‘; qurké  Lorsque Je levier V’ est mis en action par la tringle de
| l%s silzchen Communication X’ et la contre-marche Y’ attachée & la mar-
e, Les corde! che Z’, alors les aiguilles quj ont pénétré par lestrous des car -
d. 5 arcadei,} tons , rejeltent les neuds des ficelles M’, M’ qu'elles portent
"’L, L sor le peigne C2, qui les souldve au moment ou le levier V’
tlele leatine Penléve en basculant, et c’est ainsi que se forme fe dessin
3 esf s uoi du tissu, aprés que toute la série des carlons percés a passé
de fer 80 gy ecessivement.
be"":"w D2 est un axe sur lequel est fixé le levier V’ et tournant
es, h‘ erciz; Y08 8¢8 deux tourillons E2, E2. F2 est un autre levier a bas-
anche al’r woe Cule dont lecentre de rotation est également sur I'axe D3. A
cune I: o Ut Pexteémité de 'un des bras de ce dernier levier, est articu~
1 l""’ssu‘ « lée une tringle G2 donl I'autre bout esl également articulé
au- de g e H? & une autre tringle I2. Un galet est placé au point de
102uds lles réunion H® de ces deux tringles. La tringle I est unie avec
ever :e ““-(h presse qui porte le cylindre O, et ce galet placé en H2,
neu? nq Toule sur le plan incliné J2. L’autre bras du levier F2 est
 en J¢ operk Tniavee les piéces qui portent le peigne C3, et éléve celvi-ci
&y lz;’ce ,ulmql_xe le premier bras s’abaisse. Dans ce cas, il est évident .
Lo o cons Y00 81 le levier V' s’abaisse, lo levier F2, qui a méme axe,
en £€09 ., s'abaissera également et déterminera un mouvement corres-

;l::“c °l"ﬂf.3u pondant de la tringle G2, du galet H2 sur le plan incliné J*,
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dela tringle I® et des pitces qui portent le cylindre Q';il | 'Mrr
est donc évident aussi que ce cylindre Q! s’éloignera des ti- [T I
guilles N1. . uptile
Lorsque le mouvement du levier V! aura lieu en sens fa- |rasi¢
verse, c'est-h-dire lorsque ce levier reviendra a sa premiirs ppiit
position, alors le cylindre O' sera poussé sur les aiguilles, }ii i
et I’on voit aisément que pendant que ce cylindre s’éloignen fiiiai
des aiguilles, un des leviers & crochets, P!, le fera tourner fiiniy
el‘lui fera présenter un noaveau carton devant les aiguills fr::w”
. i o Rt
Le plan incliné J* a pour avantage de régulariser les mos- #mms;
vements de I'appareil & la Jacquard. ) i
La presse qui porte le cylindre Ot a son axe de rotation p;,
en K2 su sommet du métier ; cetle presse est ajustée parls by,
moyen de vis, afin que les trous du cylindre soient amenés
directement en présence des aiguilles. Par sa partie infé- yyy,
rieure, I'appareil & la Jacquard repose sur des traverses L, xy gy,
L2, el au sommet du métier, il y a des boulons & écrous, de-
tinés & maintenir le cylindre O! dans une position fixe, apris |;
qu’il a recu son mouvement de rolation du levier a crochet .
Pt

N2 est une pitce parlant du sommet de 'appareil alaJec- b,
quard et qui porte un poids & son extrémité ; le but de cells .,
piéce est de ramener, pendant le mouvement d'éloigne- rm; n"‘
ment da cylindre Of, les aiguilles qui ont 616 refoulées lon F‘"N«I"
de I’abaissement de Ia presse. Cetle pidce a son axe de rour- , "
tion en 0% ello se prolonge jusques en P2 ou elle vient res- IMWE
contrer la tringle 12, laquelle porte en cet endroit un doigt y
02 qui, dansle recul de celte tringle, presse le prolongemest ,k;:""
P2, et par conséquent repousse les aiguilles contre lesquells , .- ')
la pidce N*® vient frapper de tout son poids, au momeniei iy !
cette tringle I® est ramenée pour éloigner le cylindre O, i
_ R?, B*, estune petite barre plate horizontale sur Taquells ; “

sont distribués plusieurs petites poulies ou rouleaux surle- ’sh"-' i
quels passent les cordes M! vers le milieu de la hauteur dt g
métier, afin que les arcades prés des lisidres soient &lovby  "*.I

 la mame hauteur que celles du miliea de la chaine. Sf:l‘" s
Plus 'appareil & la Jacquard est relevé au-dessus du mé- ‘f&‘:'ﬂoy
tier,, plus cet appareil fonctionne réguliérement. L

Nous allons faire voir maintenant comment le métier me i?“bw
en action cet appareil-A la Jacquard : ;JT“’-
L’excentrique S2, qu’on voit séparément dans les fig. 304 ';",bfel
. ) oy k

o,
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{51, P1.1V) représenté en éléevationet sur champ, est monté sur
 yn arbre T2, T2. Dans son mouvement de révolution, cet
excentrique abaisse la marche Z* du cylindre, en roulant
sur le galet U que porte la marche. Cet abaissement de la
marche produit un mouvement correspondani dans I'appa-
reil 4 la Jacquard, par l'entremise de la tringle X! et du
Jevier & bascule V1; par conséquent , les §ils de la chaine qui
‘correspondent aux cordes mues par le jeu des aiguilles,
‘vont se trouver soulevés ; mais & chaque révolution de ’ex~
centrique S%, le galet U* tombe dans Iéchancrure que porte
celte pice, ainsi qu’on I'a représentd dans la fig. 30; toules
les cordes redescendent donc et avec elles les fils de la chaine
qui avaient 616 soulevés. Auméme instant , un nouveau car-
fon vient remplacer celui qui a fonctionné, Pexcentrique S?
continue son mouvement de révolution et abaisse de nou-
veau la marche Z!. Ainsi, certains fils, déterminés par le

ercement des cartons , se trouvent soulevés & chaque révo-
nlion de I’excentrique S*. .

Expliquons maintenant comment s’opére le mouvement
des lisses. Les marches V2 ont leur centre d’oscillation en
A3(fig. 28 ), les contre-marches Y2 ontle leur en B (fig.29);
chacune des marches est liée aux contre-marches par les
cordes Z2, Z2, et celles-ci le sont aux lames des lisses par
des cordes ou étrivierés. C3. Deux aulres cordes D3, qui
suspendent les lisses X2, X2, sontaltachées aux leviers E3,
joints eux-mémes par des tringles F3 & 'un des bras des
leviers A bascule G3. A V'autre bras de ces leviers, sont sus-
pendus des contre-poids H® qui tendent constamment & sou-
lever los lisses X2, X? qui, sans cela, seraient entrainées
nar le poids des marches et des contre:marches. Les contre-
poids H® sont maintenus dans leur position verticale par
des guides 13. ’

Il est évident que forsque les marches V2 sont foulées,
olles abaissent en méme teps, par la disposition que nous
avons décrile , les cordes qui s’y trouvent attachées; lors—
que les marches cessent d’étre foulées, ces cordes sont rele-
vées par le moyen des contre-poids H3, ainsi que des leviers
et des ficelles qui lient les contre-poids aux cordes des lisses.
Les marches V2 sont maintenues constamment dans ua plan
bien vertical, par des guides JS assemblés sur le bati.

Sur Parbre T® sont montés huit excentriques L3 qui met-
tent en action les marches V2, ainsi que les contre-marches

Tisserand. 4
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Y2, el les abaissent dans ’ordre convenable. Ces excentri=
ques sontplacés en spirale sur 'arbre T2; la fig.54, aun reste,
fait voir plus distinclement leur position autour de cet arbre,
La circonférence de cet arbre T* est divisée en neuf parties
égales, dont huit sont occupdes par les excentriques L3, Lg
peuviéme correspond & I'échancrure du grand excentrique
8§82, £ig. 30, et & I'instant ou les lisses du fond X2, X2 ne doi-
veut pas bouger et oi aucun fil de la chaine n’est soulevs
par elles.

Le mouvement est communiqué & Parbre T2 par la roge
S* montée sur cel arbre et le pignon 03 monté sur Parbre
P3 qui recoit son mouvement de la poulie A. Le pigoon
fait neuf révolutions pendant que la roue en fait une.

C’est sur cet arbre P* que sout, comme nous I'avons vu,
élablies deux manivelles auxquelles sont articulées les ver-
ges C, C, attachées par leur autre extrémité au battant D,
de fagon qu’a chaque révolution de I'arbre P3, ou du pignon
03, le battant D donne un coup, ou bien donne neuf coups
pendant une révolation de la grande roue S4,

Dans le satin & huit lisses, que nous avons choisi pour
Vexemple qui nous occupe, il faut buit passages de la na-
vette pour chaque changement de carton, el cetle navette,
au contraire, doit &ire en repos pendant le changement de
carton ; par conséquent le neuviéme coup du battant D doit
avoir lieu sans passage de navetle.

Ce battant D est suspendu comme & V'ordinaire, dans la
partie haote du métier. Les chasse-naveltes Q5 sont adapiés
aux épées  on lames K> de ce battant par des béquilles
S%, el portent une laniére de cuir US qui leur permet de
faire des excursions d’autant plus grandes qu'elle est
fixée plus baut. Le mouvement est communiqué & ces
chasse-navettes par lesroues V3, g.29, moniées sur V’arbre
1%. La figure32 représente séparément une de ces roues : on
voit qu’elles sont divisées en neuf parlies égales, dont quatre
présentent un vide, tandis que les cinq aulres restent plei-
nes comme des dents; la cinquiéme est réunie 4 la quatriéme
afin’de former avec elle une dent de dimension double.

Un levier X3, mobile sur un axe Y3, repose sur chacune
de ces roues V3, et porte au point de contact avec elle une
dent Z3, qui, lorsqu’elle se trouve sur une portion pleine de
ces roues, souléve le levier, tandis qu’elle l'abaisse quand
¢lle vient & tomber dansles vides des mémes roues, Le mou-
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! vement de rotation des roues V3 souléve et abaisse donc al-

ternativement ces leviers X%; mais tandis que I'un d’eux s’é-

| leve, l'autre descend, excepté lorsque les dents & grande

dimension des deux roues viennent 2 agir simultané-

ment au terme de la révolution de ces roues, cas ou elles

. élévent ensemble les leviers, ce qui a lieu & chaque neu-
" viéme révolution du pignon O3 sur son arbre R3,

A Vextréemité de chacun de ces leviers X5, est assemblée

. une tringle W3 qui est liée 2 un mentonnet A* attaché an

_ bati du métier, wais d’'une maniére telle qu'il peut prendre

_ aisément un mouvement de va-et-vient, lorsque le levier X3

est levé ou abaissé. Devant ce mentonnet A% est adapiée, a

Yépée du battant D, une disposition B%, & laquelle on a donné

le nom de triangle et qui est représentéeséparément dans la

figure 33.Ce triangle peutl prendrealternativemeut un moa-
_ vement circulaire et un mouvement horizontal autour d'un
axe C4 qui porte un petit bras de levier D4,

11 est évident que lorsqu’un des leviers X3 est soulevé par
une dent de sa roue V3, le mentonnet correspondant A4,
qui setrouve lié & lui, est également soulevé, et qu’au con-
" traire il est abaissé lorsque la dent du levier tombe dans les
* vides de sa roue. Dans lafigure, le mentonnet A% est abaissé,
et dans le recul du battant D, il vient frapper contre le bras
~ du levier D* du triangle B#, le fait vivement basculer sur
son axe C* et tlirer en mdme lemps avec vivacilé la bande
de cuir U3 attachée au chasse-navette, lequel alors fait pas-
ser la navette & travers le pas de la chaive comme & Vordi-
naire. Un ressort & boudin E* sert & rameaer le chasse-na—~
vette & sa place aprés qu'il a fonctionaé.

La disposition des roues V3 est telle, qu’un des chasse-na-
vettes est en repos landis que 'autre est en action, et que
tous deux sont immobiles lorsque la dent large de ces rones,
dent large dont il a été fail mention, vient a agir en méme
temps sur lesleviers X3. Dans cet instant , la navelte n’est

oint passée, et c’'est a ce moment que |’'excentrique S opére
e changemenl de carton, c’est-a-dire & chaque neuviéme ré-
volution de U’arbre P3, L’action du battant D, dans cet ins-
tant, est nulle sur le tissu, car le peigne ne rencontrant pas
de duite, il 0’y a pas effet produit, altendu que sa course
est limitée par la longueur des bielles C, C.

La force du coup que recoit la navette peut 8ire réglée
en augmentant ou en diminuant la longueur de la laniére
de cuir U3, ou par plusieurs autres moyens.

.
PN
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11 résulte de la description que nous venons de faire, qu’on
pourrait varier les différentes parties du métier méca-~
nique et de I'appareil & la Jacquard. Dans le métier décrit,
on s’est servi de marches pour produire ce qu’'on nomme
le fond, et de V’appareil & la Jacquard pour le dessin ; mais on
pourrait faire un fond quelconque sans le s des mar-
ches représentées dans les fig. 28 et 29 et avec les carlons
seulement.

Dans tousles métiers & laJacquard qui serventd fabriquer
les étoffes fagonnées, et lorsque dans ces métiers les dessins
sont produits par appareil 4 la Jacquard, tandis que le fond
se travaille & la marche, il y a toujours trois ou un plus grand
nombre de fils de la chaine passés dans chaque maille des
lisses. Lorsque I'appareil ala Jacquard souléve, au moyen de
ses cartons, une cerlaine portion de lachaine, et celad’aprés
le lissage du dessin qui doit étre figuré surle tissu, il y a
aussi trois ou un plus grand nombre de fils de chaine sou-
Jevés parles lisses en méme temps. Si, par exemple, il s’agit
d’un satin A huit lisses, il y aura huit duites déposées pour
chaque carton avant qu’on fasse changer celui-ci. Maintenant
il est essentiel d’observer que si on a moalé le métier avee
des marches, on aura moins de frais pour les cartons, les
plombs , le lissage, elc. ; mais lo tissu ne sera pas aussi bean
que si I'on p’avait passé qu’un seul fil dans chaque maille et
possé qu’une seule duite pour chaque carton,

Afia de faire connaitre les applications dont le métier est
susceplible, nous avons représenté, dans les fig. 33 et 36, un
métier qui peut produire des étoffes faconnées, d'un des-
sin quelconque, avec des carlons seulement et sans avoir
recours & des lisses et & des marches. Dans ces figures on a
désigné, quelques-unes des piéces par les mdmes lettres que
celles des fig. 28 et 29,

Dans le montage , il n’y a qu’un seu) il passé danschaque
maille, et on ue passe qu'une seule duite pour chaque car-
ton. Chacun de ces fils se trouvant ainsi soulevé indépen-
damment des autres , il est évident, que si tout est disposé
pour que les cartons présentent autant de pleins que do
vides, on pourra produire un fond uni, attendu que les deux
portions de la chaine pourront &ire soulevées allernative-
ment ; d'un autre c6té, 8°il n’y a qu’un quart de la surface
:es cartons qui soit perforé , on produira un salio, et ainsi

e suite.
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' Le métier représenté dans les fig. 35 et 36 donne deax TN

. coups de battant pour chaque duite de trame passée, ’'un & : -

. pasouvert et I'autre lorsque le mécanisme est sur le point R

de reprendre sa position primitive. Par ce moyen, on ob- .

tient un tissu bien plus beau, surtout si sa chaine est en fils S

fins de soie ou de laine. : . n
La description détaillée que nous avons donnée pour le

métier des fig. 28 et 29 nongdlspenseu d’expliquer comment !

; fonctionne ce métier des fig. 35 et 36.

i s 8. Description d’un métier ¢ fabriquer des éloffes

i
t

.v

de laine ‘avec poil indépendant. ).

T

1

L&

Le métier que nous allons décrire et qui sert & fabriquer T
des étoffes de laine avec poil, est dd a M. J. C. Daniell. :
Le but que remplit ce métier, est de-tisser des étoffes de
hlna et des draps présentant d'abord les mémes qualités que
lel étoffes ordinaires de ce genre, mais offrant sur une des
fac/s une couche épaisse de poils en laine ou autre substance,
po|lc que l'on produit au moyen d’une trame additionnelle

dont on passe des duites & cerlains intervalles et qui forme . I
"ala surface un plan distinct et superposé. Celte trame addi- )
tionnelle ost unie & I'étoffe par un certain nombre de fils de <
“la chaioe formant un liage, fils de chaine qui font partie du - ¢ !
corps du tissu; il va sans dire que le nombre de ces fils de R &

chaine, leur distance entre eux, I’ordre dans lequel ils sont
sonlevés peuvent varier suivant I'espéce et la qualité de I’é- :
toffe qu’on se propose de produire. {

Supposons, par exemple, qu'on veuille produire un drap
4 poils: oo se servira pour le corps de I'¢toffe des fils de
chaine et de trame de méme nature que ceux employés pour
les draps ordinaires de mémes finesse et qualité que celvi que
nous voulons produire; quant 4 la trame qui doit faire le
poil , on choisira pour elle un fil qui renfermera deux, et
dans certains cas, trois fois autant de laine b longueur égale
que le fil de trame du corps de I'étoffe; maintenant I’on pas—
sera uune duite de cellte trame aprés chaque deux duites de
trame ordinaire et on liera celie trame par le soulévement
d’up des fils de cing en cinq de la chaine. Le drap ainsi
tissé , pourra ensuite étre foulé, lainé et londu comme & 'or-
dinaire et aura l'unc de ses fleurs unie comme les draps or=
dinaires, tandis que l’autre, I’envers si I’on veut, sera cou-
vert d’une couche épaisse, destinée a rendre Vétoffe plus
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chaude; au restc, celle couche pourra étre tondae pluscu
moins longue, sans que cela Ote de la force au drap , puis-
qu’elle ne provient pas de la substance de ce dernier.

Avec le mode do lissage que nous venons d’indiquer som-
mairement, le poil additionnel se trouvéra, par opération
du foulage , si bien uni et feutré avec le corps du drap , que
celui-ci en acquerra plus de force. Du reste, I'éloffe ainsi
fabriquée , quoiqu’un peu plus épaisse que celle de -mé&me
genre fabriquée autrement, prégentera un aspect plus beau
du coté uni et sera plus drapée et plus moelleuse.

Ajoutons que tout en conservant & ce drap une texture
fine,, moelleuse et ferme, & I'endroit , 8i c’est I'envers qu’on
veut revétir d’une couche de poils, on peut composer la trame
qui forme le poil, de matidres assez grossiéres et bon marché;
ou des poils de liévre , de castor; de la soie, une matidre
quelconque en un mot.

Si c’est I’endroit qui doit laisser voir le poil , il est néces-
saire alors de faire choix d’une trame additionnelle qui con-
corde avec la finesse et la nature da corps de I’éloffe.

Le métier destiné & faire ces étoffes a poil ne différe des
autres que par un petit nombre de pidces : il faut naturelle-
meat qu'il soit propre & 'usage de deux naveltes pour le cas
o I’on se sert d’upe trame additionnelle d’autre nature que
1a trame du corps; il faot aussi disposer les lisses de maniére
& pouvoir tisser et lier & la fois. .

Pour plus de commodité, on enroule sur une ensouple dis-
tincte les fils de chaine destinés au liage.

Voici la description du métier dont nous venons de parler :

X1 est représenté fig. 18 et suivantes.

La fig. 18 est une ¢lévation du métier par-devant.

La fig. 18 bis est une coupe verlicale du méme métier.

La fig. 18 ter représente le plan du métier.

La fig. 18 quater représente la disposition des lisses et des
roues qui les fonl mouvoir.

Enfin la fig. 18 quinque estledétail desboites de la navette.

Dans toutes ces figures, les mémes leltres ou les mé&mes
chiffres désignent les mémes objets.

La chaine sur notre métier est pliée sur deux ensouples
Acet B (fig. 18 bis), dont I'une A contient les trois cinquaié-
mes des fils de cette chaine, et I'autre B les deux cinquiémes
restants. Les fils qui partent do ces deux essouples montent
d’abord obliquement, et dans I'ordre qu’on a établi, vers
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b unie barre horizontale C, & partir de laquelle ils s’élendent
| horizontalement sur la largeur du métier en traversant les
lisses D, lisses qui sont au nombre de cinq; de la les fils
. vonl traverser le peigne a ou battant E, ou, aprés avoir
reu les trames et avoir été batius, ils passent sur la poitri-
niéreF, etenfin , vonl s’enrouler surl’ensouplede 'ouvrage G.
+ Cettedernidre ensouple porte, sur 1'un de ses tourillous, une
poulie g sur laquelle s’enroule une corde d qui, an moyen
de peliles poulies de renvoi e, ¢, ¢ et du poids f qui 8’y trouve
suspendu, tend constamment & faire tourner I’ensouple et &
z enrouler I'ouvrage conséquemment. La poulie g porte une roue
i & rochet A et un cliquet qui permet deremonter le poids f quand
¢ ilest au bas de sa course, et cela sans dérouler P’ensouple.
r  Chacune des ensouples A et B porte une poulie kk, sor
+ un de ses tourillons, et, sur cette poulie, I’on fait passer
aue courroie fixée d’un bout sar le bati du métier, et de ’au-
¢« tre tendu par des leviers & poids 1/. Ces courroies sont des-
: linées & donner & la chatne une tension uniforme et convena-
ble, sur les deux ensouples. .
» . Les fils de la chaine sont partagés également entre les cing
» lisses D ; ceux qui partent de I’ensouple A sont passés dans les
: lisses 1, 4, 5; et ceux qui partent de 1'ensouple B, dans les
 lisses 2 et 3. Les lisses sont manceavrées par six marches HH,
: plactes aun-d , toutes mobiles sur gne broche m, et lices
par des cordes, & cinq contre-marches ﬂ'el N (Ag. 18). Cha-
i cune des six marches H porte cinq cordes, les unes liées aux
contre-marches M , et qui doivent abaisser les lisses, les au-
: tres liées aux contre-marches N et destinées & les lever au

moyen de cordes n , de bricoteaux PP, QQ et de feuilles rr, -

ainsi que cela s’exécute & I'ordinaire.
«  On voit dans les fig. 18 et suivantes, 'armare ou 'ordre
dans lequel ces marches doivent tre foulées & chaque pas~
;sage de I'une des naveltes. Par exemple, la marche I est
liée par. trois de ses cinq ficelles & trois contre-marches M, ap-
 partenant aux lisses 1, 2, 3, et par les deux autres a deux
; contre-marches N qui appartiennent aux lisses 3 et 4. La
marche 2 ahaisse trois contre-marches M liées aux lisses 2,
13, 4, et reldve deux contre-marches F appartenant aux lisses
1 et 3. La marche 3 est liée & une seule contre-marche, & la
.contre- marche N de la lisse 2, et A quatre contre-marches
M des lisses 1, 3, 4, 5. La marche 4 a trois contre~-mar-
¢hes M des lisses 4, 3, B, et deux contre-marches N des
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lisses 2 et 4. La marche 5 a trois contre-marches M des lis-
ses 2, 3, 4 et deux contre—marches N des lisses 1 et 5.
Enfin la marche 6 a une contre-marche M de la lisse 3, et
quatre contré-marches des lisses 1, 2, 4 et 5.

Les six marches H sout abaissées successivement par six
mentonnels porlés par quatre poulies R, R, R, R, fixées
Ia suite les unes des antres sur un arbre S, arbre que fait
tourner une roue dentée T. Celle roue est commandée par
un pignon ¢ placé sur I'arbre V, portant les manivelles vo.
Ces manivelles, au moyen des bielles w w, font manceuvrer

le battant E et conséquemment la voie des navettes W. Le ;

pignon ¢ et la roue T sont dans un rapport tel que ’arbre §
ne fait qu’un tour pendant qu’on fait successivement manceu-
vrer les six marches, et passer six duites.

Les quatre poulies & meutonnet R sont placées entre les
six lisses 2, 4, 6 et 3, 3, 1; les deux moyennes portent un
mentonnet sur chaque face pour abaisser les quatre lisses 4,
6, 5 el 3; les deux poulies extérieures portent un menton-
net seulement pour les lisses 2 et 1; enfin, les mentlonuets
sont disposés sur leurs poulies pour abaisser les marches H
I'une aprés I'autre, et dans I'ordre numériquet, 2,3, 4, 5, 6.

Le lancé se fait a la main, par le moyen de la poignée X et
de la corde z; mais il s’agit, comme il a été dit, de mettre
deux navettes en act#té, I’une pour la duite du fond, ’autre
pour celle du poil; dans ce but, les boites 20, 20. de part
et d’autre de la voie W, sont doubles ou'divisées par le mi-

lieu en deux cellules ayant chacune leur taguet distinet -

avec la tringle.

Lorsque les boites 20 sont dans la position indiquée ( fig.
48 ter), elles sont disposées pour passer une duite du corps de
Yétoffe, attendu que la cellule dela navette qui porte la trame

de cette partie du tissu, se trouve devant la voie : on se sert -

alors de la poignée X et de la corde x pour passer et repas-
ser celte duite pendant qu’on foule les marches 1 et 2, 4 et
5, dans le but de former le corps; mais toutes les fois qu’on
abaisse les marches 3 et 6, il faut lancer la seconde navette,
ce qui s’opére au moyen de la poignée 22 et de la corde ad-
ditionnelle 21.

Néanmoins , avant de lancer cette seconde navetle, il faut
amener ses cellules en avant du battant E, et devant la voie
‘W ; pour cela, les boites 20 sont monlées d’équerre sur deux
tringles ou guides 23, 23 (Ag.18 guingue), sur lesquelles trin-
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T gles elles penvent glisser en arriére, pour présenter la na-
1, Tettede la trame du corps, devant la voie. et en avant pour
amener & celle méme position la navette du poil.

Les boites 20 sopt portées en avant en méme temps que
;1 battant E, ot ramenées & leur place par des ressoris
b boudin 24, fixés & la poitriniére F, chaque fois que le battant
' E Temonte aprés avoir batla la duite. Daus cette position,
(i 00 88 trouve donc, aprds le mouvement, & méme de passer la

Bavelte du corps ; mais lorsqu’on veat passer la navetie da
- Poil, deux épées verticales 23 s’éldvent derriére ces boites,
i ¢ les empachent de revenir en arridre avec le battant, de
- Toton que les cellules de la navette du poil se trouvent vis-
;:3-Vis 1a voie, et qu’on peut passer une duite de cette trame.

6 passage a lien pendant que le battant commence sa course
; Félrograde, et avant qu’il soit parvenu & ce terme, les épées
%00 descendues ot ont permis aux boites de revenir en ar-
+16ro par P'effet des ressorts, et tout se trouve disposé pour
; Jasser de nouveau une duite du corps.
s Les épes 95, pour monter ainsi derriére les boites des
«Narelles, sont articulées par lenrs exirémités inférieures dans

& Blgss 30, cloués au plancher & des leviers 27 qui peu=~

.vent bascaler sur leurs points d’appui 29, et sont eux-mémes
“articulés ensemble & leur autre extrémité 28, de maniére a
“@lro solidaires dans leurs mouvements. Cette exirémilé 28
‘des leviers 27 est placée devant la pointe des marches H, et
'les marches 3 et 6 étaot plus longues que les autres, accro-
“chent ces leviers chaque fois qu’on les foule, les font bascu-
“lor, et par conséquent, souldvent les épées 25 qui font pas-
ser les boites & navettes, de la position (fig. 18 quingue) & la
position (fig. 18 ter), dans le but de faire passerla duite da
il. Aussitot qu’on cesse de fouler la marche 3 ou 6, les le-
viers reprennent leur position et abaissent les épées, co
qui permet de chasser de nouveau la navetle du corps,
comme nous V’avons dit précédemment.
. Le métier est mis en mouvement par une courroie sans
fin et une poulie Z, portée sur I'arbre V, et ayant sur le
plat des griffes pour embrayer au moyen du levier Z et de la
barre y qui sert d la manceuvrer avec le pied, sans que le
lisserand soit obligé de se déranger de sa place.

- 8ilon avait une autre armure on verrait facilement, aprés
at exemple, comment il conviendrait d’agir.
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b ket o
§ 6. Description d’un métier & la main, & une seult|icliewy
marche, At
—_— e, GO
308,

Perfectionnement aux méliers é la main. i o o
K )

Dans les métiers & tisser, destinés & fahriquer les étof |y,
en soie, lelles que salins, serges, grosde Naples, et les élofls 08, ity
faconnées et aulres, on fait usage, le plus souvent, de huit e e
marches, et parfois d’un plus grand nombre encore. o b

L'ordre dans lequel on doit fouler ces marches variesi- |y, ;
vant la nature du tissu, et cel ordre n’est pas une peiik [y,
charge que I'on impose & la mémoire de I'ouvrier et & sonat- g,,mq'm\;
tention. o i |

1l y a encore cette considération, que le mouvement con-
tinuel des jambes qui manceuvrent les lisses est trés-fati-
gant : bien plus, la distance 2 laquelle sont placées ls
marches, oblige souvent I'ouvrier a appuyer la poitrine
contre le métier, ce qui délermine souvent des maladies &
poitrine, surtout chez les femmes. .

Monsieur J. Farley a modifié le métier ordinaire, de m:-
niére a éviler ces inconvénients : son mélier est & une seuls
marche.

T4 g,
"“SNR L3
I
e g o
2 gy g
- bt
iteo 1
R

Dans ce métier & une marche, les aleirons ou leviers qu ,:f ':.“fd‘f
font fonctionner les lisses, au lieu d’¢ire directement en con- |, l_’:i“ Q
maunication avec les marches ou contre-marches, et manes-! f‘ Ay
vrés par elles, sont attachés & des tasseaux ou calqueron Mu'l“ @
suspendus verticalement, et & I'extrémité de chacun des- ;m,”““”
quels passe une corde qui porte un neeud : une griffe ayant Hx(; inby
autant d’échancrures qu’il y a de lisses, entratne les cordesi ("f"‘q“e
neeud dans son mouvement d’abaissement qu’elle recoit & ,, e
chaque marche du métier. L'ouvrier peut donc avoir tot- - i“’lflu‘
jours un pied en repos pendant que l’autre est en activilé. iiu’“&lr

Un cylindre & rames sert & établir, au moyen des calque- . i o
rons, la communication entre la corde de la lisse qu’on vesl N tird
abaisser, el la griffe dont nous venons de parler. Les rams - ‘i
du cylindre sont rangées d’avance dans 'ordre ou doivent *N;d
fonctionner les lisses, et déchargent par conséquent I'ouvrigr, 0
du soin d’observer cet ordre. .;'f:‘};h

Les fig. 17, 17 bis, 17 ter, pl. 111, aideront & comprendn bm;fvle [
ce mécanisme, :

tieyry

La fig. 17 est une coupe verticale d’un fragment du mé- Jz”' Hayy
tier du c0lé ol est placé ce mécanisme qui perfectionne | ¥
métier,
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La fig. 17 bis est une vue de face de cet appareil.

v La fig. 71 ter représente une vue par-dessous de la griffe
qui tireles cordes des lisses.

Le métier, comme on voit, porle sur un de ses cotés un
tambour a.

On a percé ce cylindre, ou tambhonr, de huit rangées de
“frous, autant de rangées qu’il y a de lisses; ces rangées sont
-équidistantes , paraliéles entre elles et & I'axe du cylindre,
it chacune d’elles a huit trous, s’il est question d’un métier

.4 huit lisses, de sorte que le cylindre se trouve partagé en

‘huit anneaux de huit trous chacun. Dans un des trous de

-chaque anneau, on a.inséré une came, de facon qu'il y a au-

+tant de cames que de lisses & maneuvrer, que ces cames sont
disposées suivaot I'ordre ot les lisses doivent étre soulevées,

retqu'iln’y a constamment qu’une seule came en action.

+ Le cylindre a porte une roue & rochet de 8 dents, avec

-son cliquet e ayant pour centre de rotation I’axe en fer ff.

Ce cyliudre a porte, en outre, une gorgesur laquelle passe

‘gne courroie ou corde g, & laguelle est suspendu le poids &,
2 qui, del’autre coté, est atlachée ala contre-marche ¢, dont
il sera question plus tard.

: kk sont les lisses au nombre de huit, auxquelles sont sus<
pendus des poids m destinés & les Yamener & leur position

‘primitive aprés qu’elles ont fonctionné.

v A la parlie supérieure, ces lisses sont unies, comme i

'ordinaire, aux aleirons nn de la carette d’oir partent les

.:ordes verticales oo destinées & les faire mouvoir.

: Devant le tambour a, et vis-2-vis chaque anneau ou cha-

:tune des cames que cet anneau porte, sont placés verticale— °

-menl les calquerons p p, qui ont leur centre de rotation sur

Vaxe ff. Ces calquerons, quand on les a écartés de leur po-

isition verticale, et qu’ensuite on les abandonne & eux-mémes,
.sont ramenés & celle posilion verticale par des poids gq sus-
.pendus & des cordes r r qui passent sur une barre s et qui se
/rouvent attachées aux calquerons vers le milieu de leur
-iongueur,
. Les cordes oo des lisses descendent le long du dos de ces
.salquerons, ¢’est-a-dire sur la face de ces calquerons, qui est
ournée du coté de Vintérieur du métier, et passent & leur ex-
rémité inférieure par un petit anneau saillant ¢¢, pour al-
er gagoer la traverse u, ou elles sont arrétées par une bou-
le ; mais, avant d’arriver sur cette traverse, chacune de nos
%
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cordes est munie d’un neeud o donl on verra I'usage plus
loin.

w est la marche unique du métier. Cette marche, quand
on la foule , remplit deux fonciions. D'abord elle abaisse la
contre-marche des lisses y, laquelle, en s’abai t, entraine
par la corde n la griffe z; ite elle fait d dre la con-
tre-marche ¢ & laquelle est attachée la courroie qui embrasse
la gorge du cylindre a.

La griffe 3, ainsi que le montre la fig. 17 ter, est for-
mée d’'une planche dont la queue tourne librement sur un
axe en fer ; b sa partie antérieure on a taillé huit échancrures
en maniére de crémaillére ; le fond de chaque échancrure est
évide légérement 4 la face inférieure, comme le moatre la

figure. .

Maintenant, au moment ot Pouvrier va commencer une |

passe , il faut supposer que lune des cames du cylindre ¢
est placée comme le montre la fig. 17, Cest-a-dire qu’elle a

poussé celui des calquerons p qui était devant elle, et lvia |

fait prendre la position p’. Celui-ci, dans ce mouvement,

a entrainé la corde o’ qui lui correspond, et I'a engagée dans

Je fond de échancrure correspondante de la griffe z.
Dans cetle situation, lorsque I'ouvrier vient & fouler Ia

marche w , il abaisse d’abord la contre-marche des lisses y, .

et avec elle la griffe z. La corde o’ glisse d’abord au fond de

Péchancrure de cette griffe, mais bientot, arrdtée par le neud

qui est trop gros pour passer, elle s’abaisse avec la griffe,
fait basculer les aleirons et lever une lisse.

Le second effet de 'abaissement de la marche w est de
faire descendre la contre-marche ¢ qui entraine la courroie g,

laquelle,, en faisant mouvoir le cylindre a, fait passer.unve

dent de laroue & rochet : alors c’est une autre came qui vient
pousser na autre calqueron p. Celle qui avait agi sur le cal-
queron p’ cessant alors d'8tre en prise, celui-ci, entrainé par

son contre-poids ¢, rentre en place, et la lisse retombe aussi

par Peffet du poids p, aprés que la duite a é1é passée.

Alors Pouvrier, abandonnant la marche w, 1o poids 4 re-

1ve la contreé-marche ¢ en faisant agir la conrroie sur le cy-

lindre a ; maintenant un ressort, qu'on ne peat voir dans a -

figure, fait remonter la marche, la contre-marche des lisses
y et la griffe z, en permettant & celte derniére, par V'arron-
dissement de V'entrée des échancrures, de passer sur le nceud

de 1a nouvelle corde qui s’est avancée, el cola sans I'entrai- |

nor dans son mouvement de retour.
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Ainsi, pour résumer, chaque fois que I’on foule 1a marche, -

* on abaisse unc lisse et on améne la corde de la suivante dans

.la position convenable pour la manceuvrer, et abaisser une

autre lisse am coup suivant, et ainsi de svite successive—
ment.

| §7. Description d’un métier pour les tissus coleles,
cannelés el baracanés.

Dans lous les métiers, soil & la main, soit mécaniques,
“que I’on destine & fabriquer les tissus cu)leles canneles ou
baracanes, tels que futaines, baracans, velvenunes ou autres,
"il 0’y a de différent des méticrs ordinaires que 'arrangement
‘el le mode d’action des lisses, arrangement ou mode d’ac-
tion d’ott dépendent la pature el la dimension des cotes ou

cannelures qu ’il s’agil de faire apparaitre a la surface des
- tissus.

- La dimension des cotes est en outre dépendante du nombre
de fils qui sont relevés ou abattus a chaque ouverture du pas
pour le lancé de la navelte.

- Le jeu des lisses s’opére babituellement au moyen d’ex—
centriques ; mais si I'on so servait de I'effet de ces excen-
triques dans le cas qui nous occupe, le nombre des combinai-
sons ou permulalions qu’on pourrait ohtenir, au moyen des
lisses, avec les fils de la chaine, combinaisons ou permuta-
tions destinées a varier ces cotes ou cannelures qui courent
diagonalement sur I’étoffe, le nombre de ces combinaisons ou
permutatiom, disons-nous, serait fort limité. Mais voici un
maétier de MM. Jones et Mellodew, qui obvie & celle limita-
tion ou A cette restriction.

Voici d’abord ce que représentent les figures de ce mé= '

tier.

Planche 111, fig. 16, c’est le métier en élévation et par-
devant.

Fig. 16 bis, élévation du métier par derriére.

Fig. 46 ter, élévation par coté droit.

Fig. d, appareil destiné & accrocher les cordes des lisses,
vu eo plan.

Fig. e, vue par-devant de cet appareil.

Fig. f, maillon de la chaine sans fin régulatrice des lisses,
vue de face.

Fig. g, coupe du tambour de la chaine sans fin.

Tisserand. 5
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Nous insisterons surtout, dans la description de ce métier,
sur ce qui différe des métiers mécaniques ordinaires,

Les mémes lettres désignent les mdmes objets dans tontes
Jes figures ; voici ce que représentent ces letires : -

B, ensouple de l'ouvrage.

C, ensouple de la chaine.

D, arbre principal do métier.

%, roue dentée placée sur cet arbre,

¥, z, roues dentées commandées par la roue 3.

d, excentrique monté sur ’arbre de la roue .

E, levier de permutation des lisses. .

', galet placé & V'extrémité de ce levier, qui a son centre
de rolation en e.

F, deuxiéme levier de permutation des lisses.

{1, bielles articulées & ces leviers.

', levier & coulisse servant & fixer ces bielles.

G, arbre vertical.

g, levier & déclic.

H, roue A encliquetage.

h, h, chaine sans fin.

W, &', poulies de renvoi de celte chaine.

1, petrt arbre horizontal qui donne le mouvement & la
pitce K.

K, piéce portant les broches i, 4, .

L, L, bricoteaux.

1, 1, cordes des lisses.

m, m, crochets poriés par les cordes des lisses.

L’arbre moteur principal D porte une roue dentée z qui
transmet le nfouvement & la roue x au moyen de la roue y.
On a, dans la fig. 16 ter, représenté au pointillé les circonfé-~
rences primitives seulement de ces roves y et z, afin d'évi-
ter une trop grande confusion.

Sur V’axe de la roue dentée x se trouve monté un excen-
trique d. Sur cel excenirique s’appuie un pelit galet v porté
par le levier de permutation E, de sorte qu’a chaque tour
do cel excentrique d, le levier E bascule sur son point d’ap-

ai.
P Ces oscillations du levier E sont transmises A leur tour &
un second levier de permutation, au levier F, semblable aw
tremier, et cette transmission se fait au moyen de deux
ielles articulées 7, f, et d’un autre levier & coulisse f*. €ette
disposition fait comprendre facilement que les leviers E et F
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oscillent constamment en sens inverse et dans une étendoe o
* dont le rapport peut varier & volonté. D
- Le mouvement de I’arbre principal D est transmis & I’ar- : -
' bre vertical G au moyen d’un engrenage conique, ainsi que ST =
le montrent les fig. 16 bis et 16 ter, el & I'exirémits supé- o
ricare de cet arbre se trouve placée une came qui, & cha- Lot
cune des révolutions de I'arbre, souléve un petit levier & -
déclic g (Ag. 16 bis). Cetie came faitdonc ainsi passer uncer- .
tain nombre de dents de la roue & encliquetage H, et la i
force de s’avancer avec une vitesse délerminée d’avance, & o
chaque révolution de V'arbre G.
h, h est une chaine sans fin d’une construction particu- i
¢ lidre, ainsi que le fait voir la fig. 16. Ceute chaine passe sur ‘
on tambour octog placé triquement sur le méme W
arbre que la roue & rochet H. Cette chaine s’appuie aussi T
sur des poulies de renvoi A’ A’ et la vitesse de la roue H est
calculée de telle manidre, qu’a chaque révolution de I'arbre
G elle fait un huitiéme de sa propre révolation, et fait mar-
cher en avant un des chainous plats de la chaine sans fin.
Ce chainon s’applique exaclement sur une des faces du tam-
bour octogone de la roue H, dont on voit la forme dans la
Ag. g, qui en est une coupe.
i L’arbre G communique aussi, par des roues d’angles, le
mouvement & un autre petit arbre [ qu’on voit distinclement -
dans lafig. 16 fer, et surlequel sont monlés deux excentriques L
dont la fig.16 bisindique bien la forme et ’emploi. Chaque ré- f
volution de ce petit arbre I fait aller et venir la pidce k dans
Jadirectiondes fléches dela £g.16 bis ; ce mouvement est com-
- biné avec celui de la partie de la chaine h, h, qui passe dans
+la direction indiquée par cette figure; le moyen employé se K
- concevra plus aisément en jetant les yeux sur la fig. d, qui
: représente séparément le plan de cette partie du métier et
sur une plus grande échelle.
- Dans cette fig.d, 1,9, {, représentent une série de pelites
.baguettes ou broches a crochets, horizontales et en nombre
-¢gal a celui des lisses nécessaires pour tisser des colelés ou
. cannelés & cOtes ou cannelures diagonales. Or, le mouve-
ment de va-el—vient de la pidce K correspondant avec le .
-mouvement uniforme de la chaine, une ou plusieurs de ces
broches horizontales 1,4, 1, sont portées en avant en accro-
chant la lisse correspondante, chaque fois que cette pitce K
-marche elle-méme en avant; mais seuloment lorsqu’elies 3




52 PREMIERE PARTIE. CHAP. II.

viennent & rencontrer les vides ou parties & claire-voie qu|’
leur présente la chaine, ’

LL, dansles fig. 16 et 16 bis, représentent lesleviersordi- |-
_maires ou bricoleaux auxquels sont suspendues les différen- |’

tes lisses : & I'autre extrémité de ces bricoteaux sont attachees
les cordes 1,4, qui correspondent aux marches placées & l'or-
dinaire sous le métier.

Mais au point o ces cordes I, I passent & la hautenr des
leviers de permutation E et F, dont on a décrit précédem-
ment le mouvement alternalif, chacune d’clles porte denx
crochels eo métal indiqués parlaletirem dans les £g.16 biset
46 ¢er, et ces crochets, par suile dujeu desbroches ¢,¢ dans e |-
chainon qui est devant elles, se trouvent engagés soit sur e |
levier E, soit sous le levier F. ;

Il s’ensuit qu’a chaque oscillation de ces leviers F et E, |
.on éléve ou on abaisse un certain nombre de lisses suivant la |-
direction diagonale qu’on veut douner au tissu cotelé qu'on
fabrique, et que le nombre des combinaisons ou permutation
des différentes lisses n’est borné que par celui des chainons
doot la chaioe h,h se trouve composée, au lien de I'atre,
comme dans les métiers ordinaires, par une révolution de |-
Farbre & excentriques.

On congoit donc facilement, d’aprés la description précé-
dente, que la nature et la position ou I’angle sous lequel sont
placées los cotes b la surface de I'étoffe, dépendent de la |
construction et de I’arrangement de la chaine h, k.

Un des effets produits sur les étoffes cdtelées, cannelées, ba- |
racanées, etc., lissées avec celte chaine sans fin, est qu’en
plus grand nombre de dlites peuvent &tre lancées avant que
la chaiae représente le chainon qui a commencé l'opération, et
par conséquent, qo’on produit une corde diagonale courant’
sous un angle quelconque.

8 8. Perfectionnement d la machine ¢ parer.

Le perfectionnement & la machine & parer les chaines en -
coton, laine, lin ou chanvre, perfectionnement que {’on
trouve dans un métier dd & MM. Hornby et Kenworthy, ‘
eonsiste surtout dans une disposition des fils de la chatne, :
disposition telle que ces fils sont parés ou encollés en cordons |
parallles, - ’

On partage donc les fils en un certain nombre de groupes, ‘
formant autant de portées ou demi-portées; ce paripge fait, |
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o les fils passent a travers la matiére qui sert & encoller, en P
conservant cetle forme de cordons et gardant entre eux une :
légére adhérence; sous cette forme, les fils résistent mieux v S
quand on les passe en colle et sont conduits a travers la ma- .
chine sans risquer autant les accidents. O
Ce n’est pas le seul perfeciionnement que 1’on trouve an l
métier que nous allons décrire : on y trouve une disposition e
_de lisses, toujours uvant I'encollage et a la partie anlérieure .
_de la machine; ces lisses servent a faire la séparation, la di- :
vision des chaines; c’est lorsqu’on a ainsi oblenu un ruban !
de chaine, qu’on le divise en cordons alin de le parer. ‘-
La planche I, figures 5, 5 biset 5 ter, représente le métier
qui nous occupe. -
La fig. 8 est un plan de la machine. SR
La fig. 5 bis en représente une élévation latérale. L
La fig. 5 ter figure une coupe verticale de la machine, :
coupe en long par le milieu du meétier. !
a,a,a,a, représeote les parties latérales du bati de la ma- 9
chine, parties qui portent les rouleaux chargés de fils & -
chaine et qu'on y a portés au sortir de I'ourdissoir. Ces ~
 mémes parties latérales servent d’appui aux diverses barres .
a peignes, lisses, auges ou cuves d'encollage, cylindres : !
sécheurs, roulesux do tout genre, elc., elc., toutes pitces
qui composent la machine & parer. B |

Laes fils non parés, partant de learsdivers rouleaux d, 3, b, b, t
passent d’abord au travers d’un peigne ¢, ¢ quiles divise et . Y |
les répariit également.Au sortir de ce peigne, la nappe de fils :
vienl passer & travers les lisses d,d, qui sont, comme 1’0on
voil, placées & I’entrée de la machive afin d’effectuer la sépa—
ratioo avant I’entrée en colle. La séparation en rubans de
chaine étant faite, les fils sont passéssur une barre & peigne ¢,
formée par un rateau d dents ou broches séparées par espa-
;:es afin de disposer les rubans de chaine par portées paral—

éles.

Les chaines étant ainsi divisées en portées A, vont passer
sur un rouleau conducteur et sont de la plongées dans I'auge
£ qui contient la colle, colle qu’on doit maintenir & unecertaine
température indiquée par 'expérience, au moyen dela vapeur
qui arrive par le tube g. Aprés avoir été guidés par les rou=
leaux A, les fils passent entre des roulcanx presseurs s,i,
qui servent & rejeter excés de colle :de la les fils vont de nou-
veau s'immerger dans une auge & colle j,j, afin de complé-
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ter l’encollage, et en sortent pour aller passer sur des rou-
leaux sécheurs k, &, chauffés aussi & la vapeur par le tube g,
avec un relour d’eau I. Les fils, aprés avoir passé sur ces cy-
lindres, ont pris deV'adhérence entre eux et s’avancent ensuits
sous forme de rubans doués d’une sorte de consistance; ily
a donc moins de danger de voir les fils se rompre ou
brouiller, comme dans les procédés ordinaires.

Une brosse 13, placée au-dessus des fils, est destinée, i
mesure qu’ils s’avancent sur les cylindres k, & rabattre les f-
bres rebroussées on poils, et & rendre les rubans plus com-

_pacts et plus unis, Cette brosse qui lourne trés-lentement,
esl mise en mouvement par une petile courroie 16, qui passe
sur le tourillon du rouleau-guide m.

Les chaines, ainsi encollées et séchées, sont conduiles
par d’autres rouleaux m, & un peigne m,n, peigne d'uns
dentore beaucoup plus fine que celle du peigne e, ¢; les
rubans encollés s’y placent de champ, et aprés y avoir élétr
vaillés, ils sont rejetés sur le rouleau 0,0, dans un état con-
venable pour étre enroulés sur P'ensouple p,p, ensoupls
destinée au métier & tisser.

Le mouvement est donné au métier que nous venons de
décrire par une courroie passant sur la poulie g, poulie pla-
cée sur ’arbre r ; celle poulie peut étre unie ou séparéedes
poulie folle par des leviers d’einbrayage s,s ; sur le méme ar-
bre que la poulie se trouve un tambour conique ¢ qui com-
munique son mouvement & un autre tambour conique &,
monié sur un arbre v ; ce dernier arbre porte un pignonw
qui méne une série de roues dentées x, y, %, lesquelles impri-
ment le mouvement & I’ensouple p,p, et lui font enroulerla
chaioe.

Les fils de chaine sont tendus par des courroies & poids 1,1,
qui embrassent les eusouples b, b, et la pression des rouleas
qui expriment I'excés de colla, est réglée aussi par un levier
A poids, 2.

Le métier porte un appareil qui sert  marquer les chatnes,
de maniére & les diviser en parties de longueurs bien égales.
Voila en quoi il consiste : :

A Pextrémité du rouleau-guide o, 0, se trouve placée un
vis saus fin, 3; cetle vis commande une roue dentée, montés

sur l’arbre. 4 : & Pextrémité opposée de cet arbre, il exist.

une roue d’angle, 5, qui met en action une roue semblable, 6,
placée au bout de I'arbre, 7; c’est cet arbre qui porte & son
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# anire exirémité le marquenr, 8, qui, alternativement, plonge

dans 'auge & couleur, 9, et vient marquer les fils de la

- chaine d’une ligne de couleur.

2 Dans les fig. A,B, C, pi. I, on a représenté sur une

+plus grande échelle, trois variétés de barres & peignes ,

 propres & diviser les chafnes lors de leur passage sur le mé-
tier qui nous occupe, -

> Le peigne (fig. A, pl.1) est celui qu'il faut préférer

quand on veut donner un mouvement d’oscillation a ses

v peignes.

. Lepeigne ( Aig. B, pi. 1), au contraire, doit 8tre choisi

"quand on veut un peigne de rotation ; on voit qu'une série
de dents d’un des rdteaux entre pour diviser la chaine au

:moment ou celle du cdté opposé vient de la quitter.

! Le peigoe (fig. G, pi. I') est une modification de la

-forme précédente.

. Aprés la machine & parer les chaines, de MM. Hornby ot

Kenworthy, vient celle de M. Forrester ( fig. 4, 4 bis, 4 ter,

.pl. 1) que nous allons décrire :

Cette machine a pour but de faire éprouver une compres-
:ion aux chaines des tissus pendant le parage ou Pencollage,
rau momeont ol on leur fait traverser une auge remplie de
Colle ou de parou portée a une certaine température ; d’empé-

cher les fils d’adhérer les uns aux autres ou de former -

des cordes pendant I'opération de I’encollage; d’appliquer
des brosses pour unir et rabaitre les fibres des fils avant de
soumetlre ceux-ci au séchage, et enfin de combiner les avan-
tages du parage & chaud avec ceux de la brosse en un seul
procédé , afin d’accélérer le travail et que les chaines soient
mieux préparées pour le tissage eta moindres frais. Ces per-
Afectionnements peuvent étre appliqués aux machincs & parer

actuellement en usage, ou bicn éire disposés sur un appa-

reil particulier, suivant qu’on lé juge convenable.

Fig. 4, pl. 1. Section longitudinale et verticale d’une ma-
.chine & parer, de construction ordinaire.
. Fig. 4 bis. Méme section d’unemachine employée au méme
usage converlie en une machine & double ensouple, pour pa-
rer deux chafaes & la fois.

Les mémes chiffres, dans ces deux figures, désignent les
‘mémes objets. - '
-1, Bati général de la machine; 2, ensouple des chaines et
de dessus lesquelles colles~ci se déroulent; 3, rot & travers
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lequel passent ces chaines afin de maintenir les fils convena- |
blement séparés et & distance pendant qu'ils passent surle |

rouleau conductenr ; 4, rouleau conducteur qui recoit les
chaines en fils parfaitement distincts et séparés et tels qu'ils
sorlent des rots ; 5, auge en cuivre, en fer ou louteautre ma-
ti¢re contenant la colle ou parou comme & I'ordinaire ; 6, en=
veloppe de ’auge, attachée de telle facon aux bords de celle-

¢i qu'elle forme avec son fonds une capacité imperméable |

dans laquelle on introduit de la vapeur d’eau bouillante, de
P’eau chaude ou tout autre liquide porié & une température

élevée et capable de maintenir constamment la colle de 'auge |
au degré de chaleur nécessaire et quon peul établir & 70° |-

ou 730 centigrades.

7, vouleau en partie immergé dans la colle chaude et qui
recoit la chaine du roul ducteur pour introduire dans
le bain; 8, rouleaux de cuivre, de lailon ou autre matiére
analogue, placés de telle maniére & I’égard de la chaine, que
celle-ci, en passant successivement sur uoce portion de leur
surface convexe, se trouve complélement immergée dansle
bain chaud de colls, et que I'air qui adhére a la surface on
dans le corps de ses fils soit forcé par la compression d’a-

bandonner ceux-ci, afin de permetire & la colle de prendre )
sa place et de pénéirer entidrement dans loule la substance }-

ou la masse de ces fils. On peut, & volonté, faire usage
d’un seul ou de plusieurs de ces rouleaux , et on laisse &

.

P’arbitraice des fabricants, et & leur expérience, & juger da .

nombre le plus convensble, suivant leurs habitudes ou leur

genre de fabricalion; 9, rouleau encolieur ordinsire de la
machine & parer et sur lequel passent les fils au moment odt -
ils sortent de la colle chaude; 10, roulean compresseur ordi-

naire servant A exprimer 1’excés ou la surabondance de colle

que les fils entrainent en sortant du bain. Ce rouleau est :

placé en avant de la ligne centrale du précédent , afin que les

ourriers qui surveillent le travail aient plus de facilité pour -
enlever tout fil qui viendraith se rompre ; 14, fils de lachaice :

qui suivent la merche ordinaire; 12, brosse circulaire, telle
qu'elle est employée aujourd’hui pour brosser et unic les
fils; 13, lisses & travers lesquelles les chaines passent pour les
mettre en direction lorsqu’il y a plusieurs ensoaples; 14, rois
supérieurs qui ont pour but de distribuer les fils de ces

.

chaines d’une maniére convenable avant de les enrouler swe -

Vensouple ; 15, fig. 4 bis, bati contenant les lisses, rots, en<
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sonples et autres piéces nécessaires lorsqu’on veut parer deux

chaioes & 1a fois sur une méme machine; 16, luyau qui ameéne

"la vapeur d’eau dans I'enveloppe de Iauge a la colle. Du

" méme cdté de cette auge, il y a un tuyau de décharge pour
 évacuer les résidus du travail lorsque 'auge a besoin d'étre

“neltoyée; enfin, sur I enveloppe méme on a placé une petite
oupape de sreté pour lo cas ou il viendrait & se former un
ide & Pintérieur; 17, planches destinées & établir une sépa-
“ ration entre I'auge et les brosses tournantes, el & empécher
“la chaleur de la premiére de frapper celle-ci.

a;§ 9. Perfectionnement aux métiers a tisser les rubans
et aulres (issus élroils,
h,

. Par M, FAIRBAIRN.

. Le métier que nous allons décrire,, n’est que le métier or-
. dinaire perfectionné, Voici en quelques mots les améliora-
iong dues 28 M. Fairbairn.

1l existe dans ce métier perfeclionné :

¢ 1° Une disposition parliculiére des harnais.ou équipages

. ¢ du battant, ainsi que du mécanisme quiles met en ceuvre.

: 29 Une méthode pour passer la navette au moyen de le-

. viers & pointes mis en action par des rileaux en segment de
-corcle.

5 Ua mode pour P’enroulement du tissn et pour régler

\ enroulement d’aprés 'accroissement du diamétre de ’en-

ouple.

- 4° Un mécanisme pour arréter le métier dans le cas o la
_navetle n’atteindrait pas sa destinalion convenable.

Eofin, M. Fairbairn a dlspose, sur ua seal bati, une
. série de cos métiers indépendants I'un de Pautre et mus par
Je méme arbre de couche.

. La fig. 18, pl. 11, représente une vue decoté du métier;
uoe partie du bali a été supposée enlevée, afin de laisser
.voir le mécanisme intérieur. La fig.135 b4s est une vue par-de-
_vant du méme métier, et la fig. 45 fer est une vue par-de—
~vant du batiant du métier.

. Yoici ce que représentent les leltres de ces figures : nous

,en donnons le détail, parce qu’on ne peut trop familiariser
e lecteur avec les differentes piéces dont se compose un mé-
tier & tisser : d

. A, ensouple ou rouleau de derriére sur fequel la chaine

st enroulée.

-
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C, broches ou aiguilles stationnaires qui servent & guider|
la chaine.

D, envergure. N

EE, lisses.

. F, peigne. '

G, ensouple ou rouleau de devant.

H, déchargeoir ou deuxidme ensouple.

L, levier & poids auquel sont attachées les chappes des
poulies afia de maintenir la chaine dans une tension conve- |
nable. ’ )

M, arbre portant la poulie de travail et servant & touts |
une serie de métiers. . i

R, arbre & manivelle, donnant, au moyen de la bielle W, |
le mouvement au battant.

T, volant monté sur cet arbre. |
U, battant portant le peigne F et la navelte 4 ainsi que
Vappareil pour manceuvrer celle-ci. |
V, lames du baltant portant sur les pivots de ce battant.

Z, arbre portant des excentriques qui font mouvoir les |
marches gg, marches qui agissent sur leslisses EE.

Passons maintenant a la description du jeu de la machine,

Lorsqu’on a tendu les fils de la chaine du rouleau d’ar-
ri¢re au roulean d’avant, et que le mouvement a é1é imprimé
& Varbre de couche, la premiére chose i faire, pour mettre
le métier en asctivité, est de sounlever la verge verticale a au
moyen de sa poignée qui est  la partie supérieure et anté-
rieure du mélier et de la mettre dans la position que montre
la fig. 15. Lorsqu’on souléve la verge a, elle fait basculer
lelevier c, lequel fait tourner le levier d qui oblige le guide-
courroie a pivoler et & rejeter la courroie P de la poulie
folle S sur la poulie fixe Q ; par conséquent, l'arbre & ma-
nivelle R se met en mouvement qu’il communique par les
roues dentées X ot Y & Parbre & excentriques Z, el le métlier
marchera tant que la verge a restera dans sa position.

Lamanivelle de i’arbre R donnera, an moyen delabielle W,
un mouvement de va-et-vient au battant U, et les excentri-
ques de I’arhre Z, en soulevant alternativement les marches
g9, feront lever une des lisses E, tandis que I'autre descen-
dra, et ouvriront ainsi la chsine pout livrer passage & la
navelte.

Ceci Bien compris, nous allons expliquer le mécanisme qui
donne I’ impulsion & la navette A,
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i Cette navette se meut d'un cdté a I'autre du mélier dans
ane raipure i3 du batiant, au moyen des extrémités pointues
1o deux leviers &k dont les pointes entrent allernativement
1ans des cavilés percées dans le corps de la navetle elle-

néme ; ces leviers sont doués d’'un mouvement allernatif, co.

{ui leur permet de transporter d’on coté & 'autre la navette
1 travers ouverture de la chaine. Ces leviers & pointes em-
"yrantent leur mouvement a des cames montées sur l'arbre Z,
“esquelles cames agissent sur des leviers I/ articulés avec les
rerges coudées mm. Ces verges mm (voir la fig. 18 qui re-
i résente le ballant séparément) sont attachées par leurs
_yxtrémilés aux bras d’un segment en crémaillére nn ; ceseg -
“nent recoil ainsi un mouvement alternatif et le communique
1 un second segment en crémaillére o attaché & la partie su-
yérieure d’un levier & fourchette p. )
¥ Ce levier 3 fourchelte porte un levier gg sur les extrémi-
&s duquel sont montés les leviers & pointes kk; & la partie
%nferieure de chacune des branches de la fourchette il y a
I'{es entailles r qui entrent successivement en prise avec nu
. .arré s monté sur chacun des leviers kk. C’est par ce moyen
Wrue le levier p fait alternativement passer les pointes des le-
#tsjers k devant la voie que suit la navette pour traverser
itPouverture de la chaine, et afin de faire entrer ou sortir
ifes pointes des leviers & en lemps opportun dans les trous de
ita pavelte , des guides ¢¢ sont établis en avant du batiant
tyour recevoir les galets ww attachés aux leviers & pointes k.
:5 Qn voit donc que les leviers k recevant un mouvement al-
brerpatif, les galets conduits par les guides (¢ éléveront la
efrointe de chaque levier A Papproche de la navette et feront
1 votrer celte pointe daos le trou qu’elle doit occuper, ot que
¢ shaque levier s’emparera de cetle nayelle pour ne la quitter
: [/jue lorsqu'elle aura accompli son travail de ce coté. -
e Ajoutons qu'il 2st ulile de placer une plaque de métal de-
. rant la partie dubattant out les guides ¢¢ sont creusés, afinde
imaintenir les leviers k en contact exact avec cette face du bat-
wrant; cette plaque est figurée en V V dans la fig. 15.

»¢ Nous allons maintenant décrire Pappareil au moyeo du-

isquel on procéde & U'enroulement de I'¢toffe sur ’ensouple, et

vomment on parvient & régulariser cet enroulement & me-
ure quel'stoffe s’accumule sur le déchargeoir.

i Alalame V do battant (fig. 15, 15 ter) est liceun: verge w
[ui vient gattacherau bras z d’un levier & irois branches,L'axe

\




60 PREMIERE PARTIE. CHAP. II. %

de ce levier porte une rove & rochet qui tourne librement
sur cet axe: la branche y du méme levier porte un cliquet
qui, a chaque oscillation du levier, fait passer quelques dents
de la roue a rochet : or, concentriguement A cette roue, s
trouve un pignon qui, par une suite d’engrenages, va com-
muniquer le mouvement au déchargeoir qui enroule lente- |.
ment 1'élofle qui lui vientde Pensouple G. Mais il s’agit do
dimicuer la vitesse d’enroulemcnt du dechargeoir H & me-
sure que son diamétre augmente. Pour ce fairé, & Iune dey
branches d'un levier & & deux branches, se Lrouve ungale |-
g V'autre branche porte un poids qui maintient constamment |
le galet en contact avec le déchargeoir. A ce second brasdu
levier est altachée une verge montante k pourvue d’un men- |
toonet ! sur lequel porte le bras y du levier & trois bras,
Par conséquent , & mesure que le diamétre du déchar-
geoir augmente, le galet est abaissé ; lementonnet I est done |,
relevé et limite ’étendue d’excursion du levier & trois bras-
ches ; le cliquet ne fait donc plus passer qu’un moindre nom- ,,
bredesdents de la roue & rochet, et le mouvement du déchar- |
geoir est relardé.

Voyons maintenant par quel mécanisme le métier s’arrdte |-
dans le cas ou la navette vienl & s’arréter enire les fils dele
chaine. E

On adit plus haut que le métier marchait tant que la verg -
a ( fig. 15 ) était mainlenue soulevée; or, elle est maintenus !-
par une barre d’arrél b. A mesure que le levier & trois bran-
ches vient & osciller . une dent que porte le bras z, se poris !
contre une saillic placée sur |a face inférieure d’un levier:
d’abutement n et pousse ce levier qui, & son lour, entraing -
la barre b, et en méme temps les leviers m sur lesquels ello -
est montée. Mais la barre b n’esl pas poussée de manidred
‘se dégager complétement de la verge a; le dégagement -
n'est ainsi que préparé et rendu facile en cas de besoin,

Maintenant, sur une plaque qu’on voit au-devant du mé-
tier et au~dessus de I'ensouple G, se trouve un levier a four-
chetle o : ’extrémité des enfourchements de ce levier est re-
courbée en bas ainsi que le montre la figure, et la queue du
méme levier porte un bec g qui est en contact avec un doigt
r, porté sur un pelit arbre s, qui s’¢tend sur toute la lar-
geur du metier. Ce doigt r est maintena contre le bec du
levier par une corde & poids attachée & unc poulie montit
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Fyue l'arbre 5. Un autre doigt » fixé sur le méme arbre, agit
“3ur le levier n. '

. @i donc la navette & vient & s’arréler dans la voie i7, le
‘bout de cette navette poussé parle batlantdu peigne frappe
sontre un des enfourchements du levier o : celui-ci bascule et
abaisse le bec ¢, lequel fait reculer le doigt r, qui donne
ainsi un mouvement de rotation & son arbre s. Ce mouvement
e rotation est cause qi’a son tour le doigt u repou:se le lo-
vier n qui lire en arriere labarre b. Alors la verge a qui n’a
slus d’appui, descend, et la courroie se trouve rejetée sur la
poulie folle, ce qui arrétele métier.

§ 10. Perfectionnement au métier & lu Jacquard.

: Velours figurds ou d ramages. °
. Ces volours, qui servent pour gilels ou aulres objets de
“oilette, peavent, au moyen de quelques modifications ap-
sortées & la Jacquarde, par M. Webb, de Spitalfields, per-
meltre & V'onvrier, lorsqu’il a disposé ses harnais pour pro-
luire un modéle, de varier ce modéle en fai:ant & volonté
afigure en velours, et le food en taffetas ou satin, ou réci-
sroquement , le fond en velours et la figure en taffetas ou
atin.
. Daans ce métier de M. Webb, il y a deux cylindres creux
)u axes carrés en bois, ayant chacun leur chissis mobile
»u presse, afin de séparer les cartons de fond de ceux qui
lonnent le poil ou le figuré. On évite ainsi de répéter plu—-
sieurs fois les cartons de fond, et cela fait obtenir une dimi-
1ution notable dans leur nombre ; mais ce qui distingue par-
iculierement cette modification, c’est que les deux axes om
sylindres, avec leurs séries respectives de cartons, peuvent
-hanger de role, et que chaque lamette de la griffe, avec ses
broches verticales et ses harnais , peut travailler avec I'un
ou I’autre cylindre, & volonté.

Voici comment est disposé le métier modifié : il y a deux

mécanismes a la Jacquard placés I'un a coté de autre, 'un

tériearement, et Pautre postéricurement; mais ces deux
mécanismes présentent entre eux cette difference de cong-
ruction, que dans le premier les lameltes sont, comme &
"ordinaire, placées entre les cylindres et les broches, et pro-
pres a enlever toutes celles qui n’ont pas é1é repoussées par
es eartons ; tandis que dans I'autre; les lameltes sont pla=

Tissorand. . : 6
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cées de I'autre colé des broches, et ne peuvent enlever celles-
ci que lorsqu’elles ont é16 repoussées par les cartons.

Les fg. 37 et 38 peuvent donner une idée de la disposi-
tion des deox mécanismes dont nous venons de parler :

aa estla coupe du cylindre ou axe creux;

bb, carlons;

ce, aiguilles ou broches horizontales ;

df, broches verticales ou crochets;

9, lamettes.

Dans la fig. 37, on voit que laiguille ¢ v’ayant pas éts
repoussée par le carton, la broche d va 8tre enlevée par l
Jamette g, tandis que la broche £, dont I'aiguille & a été re-
poussée, cesse d’dtre en prise avec la lamelte, et reste en
place. Dans la fig. 38, c’est précisément le contraire ; 1’ai-
guille ¢, qui n’est pas repoussée, ne permet pas a la broche d
d’accrocher la lamette, tandis que V'aiguille ¢ que le carton a
repoussée , a amens sa broche f en prise avec sa lamette.

1! est inutile de dire que, dans ce métier modifié, les crochets
des broches doivent étre tournés dans chaque mécanisme du
cdté de leurs lametles respectives, et qu’ils doivent par con-
séquent &tre recourbés en sens inverse,

" Dans un des mécanismes, les trous percés dans les car-
tons déterminent quelles sont les broches qui doivent 8tre
enlevées, tandis que daos l'avtre, ce sont, au contraire, les
blancs des cartons qui jouent ce role. Ainsi, un carton, sur
Tua des mécanismes, laisse en repos toutes les broches qui
doivent 8tre enlevées, et repousse les autres, tandis que ce
méme carton, sur autre mécanisme, repousse les broches
qui doivent 8tre enlevées, et laisse en repos celles qui doi-
vent rester immobiles. Par équent, si un velours figuré
a été fabriqué sur fond de satin, par exemple, on pourra
prodaire le méme figuré en satin sur fond de velours, en
transportant les cartons d’un mécanisme a I'sutre.

Chaque mécanisme, comme il est facile de le prévoir, a
un harnais complet qui lui est particulier, et qui tons deux
sont la répétition 'un de I’aulre ; la planche percée est placée
sous la ligne de jonction qui les sépare, afin de produire une
égalité d’action.

§ 11. Perfectionnements apporiés @ la construction des
méliers mécaniques & (isser les éloffes de laine.

Les perfoctionnements dont nous allons parler, sont dus
/

e i
1 Peer.
apierd
i
il
e o
e e
i e
ilion
i o
i
o ey
b g
"kms&in

b, ¢
& by
a,

Yy
ity
hiL g,
Ly
kA
iy,
bl
'?%ln;:«
Bfyy
L.

Syl
i hdiine
Bl
gy
ity
:Muple
It @y
Qinq;' !
iy n
" hullll;
g g
1Xﬂill’i i
l"mh;
:h"'lav
,:M e
:l@, I{m
iy



. METIERS MECANIQUES A TISSER LES ETOFFES. 63

, & M. C. Fletcher, mécanicien, Ils sont destinés a donner an
1 travail plus de célérité et d’uniformité.
Dans le métier de M. Fletcher, I'ensouple sur laquelle est
" enroulée la chaine, se trouve A la partie inférieure du bati
de la machine; et I'ensouple sur laquelle s’enroule 1’étoffe
i mesure qu’elle est fabriquée, se trouve A la partie supé-
rieure, de sorte que les fils de la chaine traversent les lisses
dans une position verticale, et que le harnais ou remise qui
sert & ouvrir les fils de la chaine, se meut horizontalement.
" Le battent quiserre la duite monte et descend verticalement
* par Paction d'excentriques, et la force du coup de battant peat
' dtre accrue ou diminuée & volonté; ce ballant vient butter
i’eonl.te des coussins en caoutchouc, au moment méme ou il
_frappe la duile, ce qui prévient la rupture des fils de la chaiae.
‘ Enfin, les boites A naveites sont fixes et indépendantes
“ du battant.
On comprendra mieux les idées de I'inventeur en décrivant
" le jeu du métier sur les figures mémes :
' La fig. 14, pl. I, est une élévation latérale du métier que
" sous considérons;
La fig. 14 bis un plan;
La fig. 14 ter, vue par derriére du mdme métier;
La fig. 14 quater, coupe verticale suivantla ligne ponctuée
" do 1a figure précédente.
Dans ces figures, voici ce que représentent les principales
lettres :
¢, ensouple sur laquelle est pli¢e la chaine;
dd, la chaine;
e e, les lisses du métier ;
£, coulisses ot glissent ces lisses ;
g, poitriniére ou encouloire;
B b, ensouple de I’ouvrage: sur laquelle s’enrounle ’étoffe
4 mesure qu'elle se forme, ot aprés qu'elle a passé sur la
 poitriniére;
44, boites pour loger la navette;
~ JJ, battant;
p, grand arbre A excentriques;
t ¢, leviers faisant fonction de marches;
. w, navetle;
v, chasse-navette ;
. 4, grand excentrique faisant mouvoir lo battant ;
" 40, 10, lames du battant;
12, coussing en caoutchouc, v
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8 11. Machine & encoller les chaines de tissage, &|-
M. MonTFRAY (Antoine-Eugeéne), @ Montville.

Une élévation de la machine se voit (pl. IX, fig. 164). |

Lorsqu’il s’agira d’appréter des chaines pour calicots o |'
_autres étoffes de ce genre, on pourra les ourdir en méme |
temps qu’on les encollera sur une machine, voici comment:

Au lieu d’envider chaque fil de coton sur une bobine,
comme cela se pralique ordinairement avant d’ourdir une
chaine, on envidera sur la méme bobine 13, 20, 30 filsala
fois. Il faudra pour cela un petit métier ad hoc.

Les fila seront envergés en commencant la bobine, afin
que cetle envergeure se trouve & la fin de la chaine, car
chaque bobine devra contenir du fil pour une chaine ; dams |
ce cas, toutes les bobines finiront & la fois et seront rempla- "
cées & la fois. )

On placera a ’extrémité de la machine a encoller vers z un *
banc, portantautantde ceshobinesqu’ilenfaudra pour former °
la largeur de la chaine, et alors chaque bobioe fournira une *
cuissette de 10, 15, 20 ou 30 fils, comme on en voil une en *
¢. Toutes ces cuisseties seront isolées en passant entre les *
dents d’un peigne en pliant a’”, de la elles so rendront dans *
Yauge & la colle 5. Si l'on ne veut pas ourdir en méme temps *
qu’on encolle, au banc dont il vient d’élre question, on -
substitue une ensouple d, sur laquelle est placée la chaine -
tout ourdie.

Les fils de cetle chaine seront d’abord divisés en trois fais- *
ceaux par les broches lournantes a; puis ils seront divisés ~
en cinq faisceaux par les broches lournantes a’; de la ils
sont divisés en onze faisceaux par les broches a”, aprés quoi
ils seront partagés en cuissettes de 10, 15 ou 20 fils qai *
passeront entre les dents du peigne ou pliant a””, et ils ar- *
riveront ainsi isolés dans I'auge a la colle b. K

Des rouleaux ee’, placés en divers points, supportent les -
fils dans leur course. L’auge b contient la colle, le parement *
ou la couleur dont on veut imprégner les fils de cette chaine, -
selon qu’on veut encoller, parer ou teindre. : i

Prés du fond de I'suge est un tuyau en cuivre b° quil *
traverse dans toute sa longueur; ce tuyau est entretesu

4
!

plein de vapeur; il entretient ainsi presque & I'¢bullition le -
bain de colle que contient b; ce qui est nécessaire, car I’en-
collage se fait infiniment mieux a chaud qu’a froid.
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Lorsque les cuissettes arrivent au bord de V’auge b, elles
s’appuient sur un cylindre mobile f; de la elles descendent
dans I'auge au-dessous du rouleau g, puis elles vieonent
embrasser les rouleanx g’ g, en passant entre les deux; et,
comme elles emporteraient trop de colle avant de sortir de
l'auge , elles passeat entre le rouleau g¢” et le rouleau de
pression g”’; la 'excédant de colle, ce quin’est pas entré
dans le coton, est exprimé et rejeté.

Les cuisseltes, en sorlant de auge, sont amenées au-
dessus d’une brosse circulaire A an moyen du rouleau ¢;
celte brosse, qui a un mouvement de rotation plus rapide
que la marche du fil, et en sens contraire, a pour but de
séparer les fils qui forment les cuissettes et aussi d’en coucher
le duvet, afin de rendre les fils trés-lisses; soutenus par un
autre rouleau ¢', ces fils sont soumis a I’action d’une dernié¢re
brosse circulaire »’, qui finit de les séparer et de les lisser.

En avaot de chaque brosse circulaire, on placera un
peigne dont les dents s’engageront légérement dans les
brosses pour les netloyer des fils cassés qui pourraient s’y
amasser, et en faire casser d’autres sans ce nelloyage. Ces
peigues pourront étre changés sans arréter le travail de la
machine, ce qu'on fera toutes les fois qu'ils seront trop
chargés de saleté, de débris de fils,, puis on les lavera.

Lorsque 'opération en est la, si les fils étaient secs , il n’y
aprait plus qu’a les envider sur l’emougle j; mais quoique
ceite machine soit placée dans une chambre chaude, espéce
d’étave, le coton n’est pas sec lorsqu’il est en &', Dés-lors,
il faut le faire circuler pour lui donner le temps de sécher,
et de crainte qu’il ne se méle, les cuissettes passent de nou~
veau entre les deuts d’un peigne ou pliant &, puis montent
el descendeat sur des rouleaux de conduite I, ¥, 1", I"”’, etc.,
qui doivent &tre tous de méme diamétre; elles séchent dans
ce trajet, qui peat 8tre aussi étendu qu’on le voudra.

Le séchage est d’ailleurs activé par des tuyaux de chauf-
fage m, m’, m”’ alimentés de vapeur, et par l'action d’un
ventilateur n, qui fait circuler I'air échauffé au contact de
ces tuyaux. On pourrait méme, au besoin, faire les rouleaux
de conduile I, I, ” creux, et les entrelenir pleins de va—-
peur pour activer le séchage.

Pour que la chaine soit amenée bien uniformément sur
V’ensouple j , on la fait passer entre deux cylindres lamineurs
o0, qui doivent avoir lo méme diamétrejquo Ies cylindros
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encolleurs ¢' g™ et commandés avec la mdme vilesse. L’en-
souple j ne peut alors enrouler que ce qui lui est délivré
par ces cylindres 0o’ : lorsqu’elle grossit, elle tire dessus;
mais comme elle est montée & frotiement sur son axe, lors-
gu’elle-tire trop , elle glisse.

Avant de s’cnrouler sur I'ensouple, les cuisseties sont ex-
core lissées par une brosse cylindrique A” trés-douce, qui

sépare les fils el les enduit d’un peu de savon et de suif, ¢ |

qui donne 4 la chaine ainsi préparée beaucoup de souples
et de moelleus.

Dans l’usage, si on le reconnaissait utile, on ferait courir |.
g ’ i . .
sur les rouleaux ¥, I’, I"’*, une toile sans fin , en laine, sur |-

laquelle se reposeraient les cuisselles.

11 faut que les cuissettes soient élendues uniformément sut |

I’ensouple. Eiles ne doivent donc pas s’enrouler loujours av
méme point; sans cela 'ensouple, au lien d’étre nn cyliodn

bien uni, serait un véritable cylindre cannelé, On corrige -

ce défaut en donnant aux cuiseltes un léger mouvemenl
transversal, et celaa 'aide d’un peigne ou pliant v, entre les
dents duquel passent les cuissettes, ledit peigne recevant pur
un excentrique un mouvement lent de va-et-vient, qui pro-
duit Peffet nécessaire,

Il est évident que dans l'angle b on peut mettre de la colls .
ou du parcment, suivant qu'on le jugera convenable; e
derniére analyse , avec cetie machine, on pourra preparer -
des chaines qu’on tissera ensuite, soit & la mécanique, soil |
a la main, sans les parer de nouveau sur le métier; cesth

la principale destination de la machine.

On peut ourdir et parer en méme temps sur celle m- .
chine des cotons de diverses couleurs, mais il faudra aatant |

d’auges que de couleurs. Sans cela, comme les cotons teinl

se dégorgent toujours lorsqu’on les mouille, il y aurait dags
I'auge un mélange de couleur tout-a-fait nuisible au résul-

tat.

Dans ce casaussi, on fera lisser les cotons d’une coulent

par une des brosses cylindriques h, et ceux de l'autrt
couleur par 'autre brosse A’; aprés quoi les cuissettesd

différentes couleurs se réuniraient dans le peigne k, comm

il a été dit pour une seul couleur.

" Dans queiques cas, on poutrait parer une chaine de 2,3
ou 4 conleurs, sans avoir plusieurs auges ; ce seraitsile pare
ment s'appliquait & froid, et §'il élail assez épais pour m
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'p1s mouiller sensiblement les fils, comme le parement ordi-
naire fait avec la farine ou la fécule, etc. Dans ce cas, les,
fils de la chaine, toujours divisés en cuissetlles, passeraient :
de suite entreles cylindres g”, g’’, sans passersous les rou- p
leaux g ¢'; puis, en sortant, ils sont partagés en faisceanx :
d'une seule couleur , par des rouleaux comme ceux i ¢’, etc.
-De cette maniére , chaque faisceau serait tissé par une brosse
comme celle Ak’ placée convenablement, et Lous ensuile
viendraient se réunir entre les dents du peigne &, comme il
a été dit.
Au lieu de placer & 'extrémité de la machine une barre
avec des bobines, comme il a été dit au commencement de
cette description,, on pourrail y mettre huil ensouples ou
»seulement quatre , portant chacune un qoart ou un huitiéme
de la chaine, comme cela se pralique dans la machine a
- parer ordinaire.
Le dessin moutre suffisamment comment les différentes
~pitces de celte machine recoivent le mouvement. Le moteur
agit sur ’arbre r et le mel en mouvement; & son extrémitér’
il porte un pignon, qui commande indirectement le roulean
.encoileur g”, de telle sorie que pour 14 tours de r on n’en
ait que 1 de ¢’’; quant au rouleau de pression g'”, il est
entrainé par le mouvement de celui g”.
Un arbre s transmet le mouvement de r & l'ensouple y,
~au moyen des roues el pignons s’, s’’, ¢, etc., de telle
sorle que pour 14 tours de r on en ait 42 de s; mais, pour
42des, onn’en a qu'un de Pensouple g, qui alors fail ua
tour quand le cylindre encolleur g” fait aussi un tour.
Les rouleaux lamineurs 00’ ont aussi la méme vitesse,
carils sont commandés par des roues égales ¢¢’; ils appellent
donc autani de fil qu’en délivrant les rouleaux encolleurs g’ g*”’.
Le ventilateur n recoit son mouvement de 1’arbre ou de
la poulie w, sur lequel se prend aussi le mouvement de la
deuxidme brosse cylindrique h, et aussi celle A’.
Si 'expérience démontrait la nécessité de mouvoir direc-
tement les rouleaux de conduite ¢, ¢*, I’, I, 1"’ elc., rien
ne serait plas facile, soit avec de petites roues d’angles,
soit avec des courroies. Pour le moment, ces rouleaux sont
entrainés par les cuissettes; il n’y a que s’y cela les fatiguait,
on aviseraitd mieux faire, ce qui n’est pas prohable.
Z est une planche qui forme cuisse autour dn ventilateur .
n, afin de forcer l'air agité par ce ventilateur & monter vers 1)
le lieu out circule la chaine & sécher. Ty
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Addition et perfectionnement,

+ Les dispositions générales de cette machine ont té modi-
fices de telle sorte qu’elle puisse éire mise en mouvement @
bras d’hommé et chauffée sans vapeur, afin d’en rendre I's- |-
sage accessible aux fabricents de la campagne et sulres qui
n’ont ni chute d’eau, ni machine & vapeur, ni aucune autre
force motrice & lear disposition. !

On sail que dans cette machine les fils sont encollés pir |
cuissettes de 12 & 20 fils; que toutes ces cuisselies réunies sur |
une méme ensouple, forment la chaine qu'on porte ensuils
sur le meétier A lisser, soit mécanique, soit a bras; mais, |.
avant cel encollage, il a fallu préparer le fil, enfin il a falla
ourdir la chaine. Pour cela, on pourra suivre ’un ou l'auire
des procédés qui vont étre décrits.

Premier procédé pour le moulin ordinaire fabricant d bras.

Lorsque la chaine est ourdie sur ce moulin , espéce ds
rouet vertical, de forme octogonale, ayantde 2 4 2 1/2 mé -
tres (6 pieds 1 pouce 11 lignes & 7 pieds 8 pouces 3 lignes) |.
de diamétre, on la fait passer sur une ensouple étroite & tréx |
larges collets. B

éeue ensouple se place & ’extrémité d’un métier prépar- ).
toire qui se tronve suffisamment représenté sur le plan du .
premier brevet, lequel se compose de toul ce qui se Lrouw ;,
sur ce plan entre Pensouple d et le pliant 6’ c’estdonc eelis
partie de la machine a encoller qu’on en a détachée pour -
faire une machine préparatoire indépendante, et on yu -
ajouté, prés du pliaot a”’ et au-dela, une ensouple po .
recevoir la chaine préparée. ;

La chaine , en passant de I'ensouple étroite d, sur celh
qui se trouve & l'autre extrémits du métier ol qui a la laie .
convenable, est divisée en grosses cuissettes composées chacus .
de 50 a 80 fils. On peut nouer plusieurs chuines aubout I'me ,
de V'autre, car l'ensouple peut recevoir plusieurs centaiy
d’aunes. .

Cette ensouple ainsi praparée se place sur le derridre del !
machine a encoller , aux lieu et place du rouleaus, qua .
voit au dessin de cette machine, fig. 165, .

Deuxidme procédé d’owrdissage pour la machine d encolls.
Sur Pourdissoir dont on fait usage dans les tissages mi- -
caniques, ob prépare six ou hnit rouleaux lesuns aprés I ‘
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cuisseltes de 12 & 20 fils chacune entre les dents da plian |.

a’”. Pour que les ensouples bd’ ne s déroulent pas trg

vite, leur axe est passé par un frein qui les retient. ‘
Toutes les cuissettes appelées par le mouvement des rou-

leaux lleurs g ¢'”, vi tp dans I’auge b, ot ellu
s’'imprégnent de colle chaude ou de parement amidonneas;
de la, soul sur les rouleaux § et appelées par la rota-

tion de I'ensouple j, elles avancent vers cette ensouple. Une
premiére brosse cylindrique A, dont le mouvem::.t circulaire
est dansle sens contraire & celui des fils, mais plus rapide, |
les divise, les empéche d’adhérer les uns aux autres en sé-
chant; une deuziéme brosse h’, qui tourne aussi dansle
sens contraire des fils, mais plus rapidement que la premiére, |’
finit de les diviser et de les lisser en couchant le davet, etc.
Alors ces fils, qu’il faut sécher & fond, circulent sur des |
rouleaox do conduite ,¥’, 1", 7”’.On met autantdeces rou-
leaux qu’il est nécessaire pour obtenir un séchage conve
nable et pour que les cuisseties ne se mélent pas; poar les
bien tenir divisées, olles passent dans le pliantk; puis , ar- ||
rivées présde I'ensouple g, elles passentencore dans un pliant [
ouros !, ou, ce qui vaudrait mieux, elles s’engagent dans
la cannelure d’un rouleau cannelé circulairement, qai fait
alors le méme office que le pliant I et qui se trouverait & s
‘place. Ce dernier moyen est préférable, parce que souvest -
les fils bouclés s’engagent dans les dents du pliant qui les *
cassent, ce qui n’arrivera pas avec un cylindre cannelé circu-
lairemeot,
Le pliant 1, ou le roulean qui le remplacera, recoit uz -
mouvement lent de va-et-vient dans le sens de son axe,:
c’est-d-dire dans un sens parailtle & sa position, mouye-
ment dont le but est de distribuer le fil bien uniformément *
sur 'ensouple g qui le recueille. W
Lo séchage du fil pourra étre aidé par unm courant d’air #
chaud ou par un courant de vapeur & travers des tuyaux m "
m', si on posséde une chauditre & vapeur, et aussi parft
Paction du ventilateur & ailes n. ?
Le plus souvent on pourra se contenter de placer la ma-
chine & encoller, dans une chambre bien chauffée au moyen ®
d’on podle ou autrement. L’été, il ne faudra point de chauf-
fage; I'air ambiant dans ces deux cas, les tuyaux de vapear
m deviendraient inutiles.
On a dit , dans le précédent brovet, que ensonple g éuit
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} Iriction , de telle sorte que, si par un accident la chaine se
“rouvait arrétée ou trop tendue, celte ensouple cesserait de
HMoarner, quoique la machine continuat & se mouvoir.

. Lorsqu’il y a sur I’ensouple une longueur de chaine sof-
“isante , on coupe cette chaine et on enléve I’ensouple que 'on
remplace de suite par une autre; mais dans cecas, on en-
“verge chaque rouleau b au moyen de son ros r. Quand ces
-ouleanx finissent, et ils le font tous & la fois, puisqu’ils
‘ontiennent tous la méme longuear de fil, on les remplace
ar d’autres et on renoue les fils de ces nouvesux rouleaus &
ux qui sont engagés daos la machine; mais on ne renoue
‘1as fil 2 fil comme cela se pratique dans la machine & parer
lgs tissages mécaniques, on r par cuissettesde 12 a 20
“ils, ce qui se fait rapidement.
“ 1l est facile, avec les six ou buit rouleanx b qui forment la
“‘haine , d’échanger les couleurs, si cette chaine doit étre de
" lusieurs couleurs , car, chaque rouleau formant un sixi¢me

‘u un huitidme de la largeur de la chaine, il n'y aura aucun
“roisement des fils d’'un rouleaun & I'autre.

“ Pour ces machines, qui doivent étres mues & bras, puis-
“|n’on les destine éssentiellement & la fabrication des calicots
“la main ou des rouenneries , il sera quelquefois difficile de
"hauffer la colle par un courant de vapeur traversant le tube
'’ comme il a &té dit.

" "Dans ce cas, on pourra faire 'suge  en caivre, puis on

‘tablirait dessous un petit fourneau dans lequel on bralerait
“u charbon de bois ou tout autre combustible et qui chauf-

:rait alors directement , ou & feu nu, Cependant, si on crai-

naitquela colle nechauffat trop,on pourrait mettre un bain-
“1arie entre ’augeet le fourneau ; cela serait mémepreéferable
" ans lous les cas pour avoir Paniformité de chaleur désirable
“ans toute I'étendue du bain.

Telles sont les fonctions de la machine & parer et encoller
s chaines , dont nous allons compléter la description par
‘uve légende explicative. :

* a, arbre moteur de la machine. Il porte & son extrémité

n volant &, sur ’un des bras duquel est une manivelle b
‘s moyen de laquelle un homme met la machine en mou-

ement.

" r el ¢, roues qui transmettent le mouvement de I'arbre
‘rincipal aux rouleaux encolleurs g”, "', an moyen des
2aes r, v’ r”, ", Unedes brosses, celle 4, prend aussi son

2

I
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mouvement sur I'arbre a par des poulies d,d’ et um
courroie.

5,8, roues qui transmettent le mouvement de Varbre a &
un deuxiéme arbre ! tournant beaucoup plus vite,

La deuxiéme brosse A’ regoit son mouvement de cet arbre
par les poulies e, e’ et une courroie. Le ventilateur n prend
aussi son mouvement sur I'arbre § par des poulies n, n’ et
une courroie n’’.

t,u, ', v, roues qui commusiquent le moovement de I’ar-
bre a & I’ensouple g ; la roue ¢ est placée sur Iextrémité do
Parbre a, et celle v sur le pivot de I’ensouple.

x, x',y, roues qui, avec celles ¢, », communiquest lo
mouvement de I'arbrea a la derniére roue y. Celle-ci porte
sur son bord inlérieur une courbe qui donne un mouvement
lent de va-et-vient au pliant  ou au cylindre ‘cannelé’ qui

remplacerait ce pliant. A cette fin, un petit bras de levier, !

dont le centre de mouvement est, a fort peude chose prés, an
milieu de la longueur, a une de ses extrémités articulée avee
la courbe dela roue y, et I’autre articulée avec le pliant I.
Le sens du mouvement de Loutes ces piéces est suffisam-
ment indiqué au dessin, et il est inutile d’en parler ici.

§ 12. Métiers pour le tissage des soies et la confection
zes cannettes, de MM. KoecHLIN FRERES, ¢ Mul-
ouse.

Pl1.X, fi9. 168, profil du coté droit.
Fig. 169, profil du cd1é gauche.

Fig. 170, plan.

Fig. 171, navette.

Fig. 172, compas pour régler les poids.

-

Les mémes lettres, dans les différentes figures, signifisst |

les mémes objets.
a, bati.
b, traverse.
cc, poulies fixe el mobile.
e, arbre coudé.
ff, bielles,
g, batant,
h, taquet. ‘
414, laniéres attachées au taquet,

k, fouet muni des laniéres 4. Quoique sa vitesse soit -

g

I
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i noiforme et toujours de haut en bas, il opére néanmoins sur
la navette un mouvement de va-et-vient.

w4, arbre qui porte le fouet %, fin.

m, galet adaplé au bout d’un levier surl'arbre 1.

.+ ®, came qui agit sur Ie galet m et qui est fixé sur I'arbre
1 coudeé,

o, roue dentte sur l’.—.utre extrémité de arbre couds.

p, autre roue dentée d’un nombre de dents double de la

Mprecédenle. .

0 pwolsur lequel se meut la roue p.

r, excentnque a rainure adaple sur la roue p.

: 8, galet qui se ineut dans la rainure de l'excenlrique r.

t, levier denté qui est muni du galet s.

, 4, pignon qui engréne avec lelevier denté ¢.

. v, arbre qui porte le pignon u.

. W, W, deux poulies sur le méme arbre. Sur ces poulies sont
-atlachees des courroies qui agissent allernauvemeut sur les
lisses.

. &z, lisses.

i Yy, poulies de suspension des lisses.

. 6, poulie sur I’ensouple de 1'étoffe, pouvant tourner sur
ion axe et relenue par un menionnet a ressort.

b, corde qui enveloppe la poulie a, sur laquelle agit un
poidspour faire tourner I’cnsouple, dans le genre d’un tourne-
broche que I’on remonte.

dd, ressorts daus le genre des barillets de pendules pour
opérer la transition de la chaine en place de poids, fig. 175.

Navette.

o', cannette & défiler en forme de cone.

b'6’, deux ressorts munis d’anneaux dans lesquels passe la
soie, afin d’opérer une tension uniforme et compenser les
lenues,

i

\

Compas.

Cecompas sert & mesurer 'ensouple d’étoffe dont le dia—
mélre augmente progressivement; les nombres propor—
tionnels , desquels il est muni, mdlquent les variations &
faire subir aux poids de tension; il suffit de prendre note au
commencement d'une piéce; une espéce de vernier qui
glisse sur 'une des branches sert & guider I’attention sur
une méme colonne.

Tisserand, . 7

—
L . e~
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Métier pour serge, satin et petiles fagonneries,

Pi. X, fig. 176, profil du coté droit. -
Fig. 172, élévation vue par devant. :
Les mémes objels sont désignés par les mémes letiresdin| -

les trois figures. ;

Toules les parties qui ont ddd déja &ire décrites damslh
mélier pour taffetas sont négligées dans cette légende.

@, excenlrique & rainure placé sur Parbre coudé et des-
tiné & imprimer le mouvement aux lisses. X

b, levier muni d’un galet qui recoit le mouvement de l'x-| |
centrique a.

¢, centre de rotation du levier b.

d, bielle attachée ‘audit levier.

e, lame ou autre levier qui recoit le mouvement de k.
biclie d.

[, centre du mouvement de la lame. )

g, crochets qui s’engagent successivement dans le mot-,
vement de lalame.

h, cylindre muni de chevilles pone relever les crochets | -
et les engager selon le genre d’étoffe. i’

¢, rous a rochet qui recoit le mouvement pour le cylindee. !

k, roue & éloile avec un ressort servani & maintenir k|
cylmdre dans 'immobilité momentanément. )

i, platine percée d’autant de fentes qu’il y a de erocheis;.

m, ressorts & boudin qui pressent les crochets contreb
€ylindre.

n, balanciers auxquels sont mspendus les crochets &
forme de charniéres, tandis que I'extrémité opposée sup-
porte les lisses,

0, ressort A boudin sollicitant les lisses & redescendre.

p, chapean pour arréter ltes balanciers.

g, roue & rochet servant & mouvoir I’ensouple de Iéloﬁ&

r, encliquetage pour mettre en mouvement le rochet.

s, levier qui porte cetencliquetage et qui tourae libremedt
sur ’axe de la roue ¢.

¢, bielle qui imprime le mouvement au levier s.

w, levier engagé & I'autre extrémité de la bielle ¢.

v, centre de mouvement du levier .

w, autre biclle qui est engagée A coulisse sur le levnerl-

z, tige conductrice de la bielle w. .

y, arbre au bout duquel est fixée la tige x.

,h

e
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2%, deux bras munis d’uun lube en verre qui repose sur
“¢1offe et qui s’¢loigne du centre de I'ensouple & mesure que
elle-ci augmente de diamétre. La longueur de ces bras se
apporte & la longueur du levier u, dans la premiére position
¢ la bielle w, comme le rayon de I’ensouple & la longucar
ela tige x.
5 Cannetiére ¢ un bout.

i Pl X, fig. 196, élévation.

" Pig. 197, profik

Fig. 198, coupe verticale.

" Fig. 199, plan.

a, bati. .

b, traverse d’assemblage.

¢, tambour avee les poulies fixe et mobile.
¢ d, broche inférieare qui recoit le mouvement du tambour.

e, cone fixe au baut de la broche 4.

f, broche supérieure qui recoit le mouvement par son
-imple contact avec le cdne e.

g, espéce dlolive avec une saillie an milieu qui touche le
“:0ne,

h, bout de 1a broche /, destiné & recevoir la cannette.
 k, cenlre de rolalion du porte-crapaudines.

& 1, touche du porte-crapaudines.

m, excentrique qui, par l'intermédiaire de la touche 7,
‘mprime au porte-crapaudines et aux broches fun mouve—
nent alternatif , ayant pour but de faire varier son contact
wec le cone e, et de lvi imprimer graduellement différentes
citesses proportionnelles au diamétre de la cannette a défiler,
11 point correspondant ou elle se charge de soie.

n, crochets ou guides de la soie au moment de s’envider.
% o, tube de verre sur lequel passela soie.

p, chassis mobile sur lequel sont adaplés les crochets » et
-le tube o.

g, centre de mouvement du chassis p.

I r, arbre taraudé qui, en tournant, pousse le chissis ¢,
%t change I’emplacement du renvidage & mesure gne la can-
telle se confeclionne.

s, coussinet dont la partie inférieure seulement est ta-
taudée, tandis que la partie supérieare est unie,
= 8, ressort qui presse sur le coussinet supérieur et que ’ou-
wiére souléve lorsque la cannette est achevée, pour repousser
l'arbre r & son point de départ,
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w, pignon engagé A rainure sur V'arbre r et dans legul :

cet arbre peut glisser librement.

©v, parois entre lesquclles le pignon w est maintema
position.

W, vis sans fin imprimant le mouvement au pignon .

Cette vis est placée au bout du méme arbre que I'ertr|

trique m.
z, poulie au bout du méme arbre,
.y, autre poulie qui donne le mouvement & la poulie z.
z, troisidéme poulie sur le méme axe que la précédente, o

qui recoit le mouvement d’une poulie & sur P’arbre dnﬂ

tambour.

b, frein pour empdcher la bobine de prendre de la volie:|'
il consiste en un bout de tube de verre et une charuiéren &

fil de fer.
¢, tabes de verre sur lesquels frotte la svie.
Canneliére d atlelte.
Pl. X, f£ig.192, élévalion.
Fig. 193, profil.
Fig 194, coupe verticale.
Fig. 195, plan.

Dans cette cannetiére, le tambour et la broche inférieun, :
quoiqu’un peu différemment placés, ont cependant le méme .

but que dans la précédente.

a, brochesupérieure; elle est placée horizontalement eteil

creusée. La soie passe au travers comme dans la broche d'w
rouet. '

b, ailette qui conduit Ia soie & la sortie du tuyau.

¢, collet de la broche.

d, fourche engagée dans le collet c.

e, chissis mobile sous lequel sont fixées toutes les fourches.

f. centre de mouvement du chassis e.

h, excentrique contre lequel la touche g porte, au woyes
d’unressort & boudin, et qui imprime au chassis ¢, et pt
suite aux broches supérieures, un mouvement le longds
parois du cone, comme dans la précédente machine et dam

le méme bhut. :
4, ceunctte placée sur une broche fixe.
¥k, autre chissis qui porte toutes les cannetles.
¢, centre de mouvement du chassis k.

m, vis qui avance le chassis k et les cannettes, comme dats

la précédente machine,
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1§ 18, Ourdissage sans bobinage , de M. GuUILBERT
: (Pierre-Louis), ¢ Elbceuf.
L Détail des dessins.

. PLX,pg.176 1177, a, bili carré pour recevoir les men-
“tantsea bois sur lesquels sont placés les supports des tour~
“neltes destinées & recevoir les picces de fil. Les traverses du
baut et du bas ont chacune une mortaise dans le milieu, et
quatre trous ronds de chaque cdté, dans lesquels sont em-
* manchés lesdits montants.
' b, montants sur lesquels sont placés les supports des tour-
“nettes, celui du milieu étant fixé & un tenon & chacun de ses
bouts. Les quatre de droite et les quatre de gauche ont, cha-
“cun et & chaque bout , un tourillon pour donner la direction
“convenable aux tournettes: il y a quatre tournettes sur les
quatre montants de droite et de gauche, et huit sur celui du
milieu , c’est-a-dire quatre de chaque coté.
¢, supports en tole attachés par quatre petites vis, sor les
montants b, dans lesquels sont posées les tournettes; ceux
du haut soat garnis de deux petits pivots sur lesquels tourne
la tournette ; ceux du bas ont ¢cing petits trous qui servent
élever et a baisser la tournette, suivant la longueunr de la
pi¢ce de fil. Les supports du baut sont garnis en plus, dans
le bas et sar le derriére,, d’un guide-fil, en fil de fer , for-

mant la fourchette , figurée sur le plan par la lettre g; ce

guide-fil est teou sur le carré du support par un emtrelace-
meunt , et serl & maintenir la pi¢ce de fil sur la tournette;
les supports du bas sont aussi garnis, en dessus et sur le de-
vant. d’un guide-fil servant au méme usage, mentionné ci-
dessus.

d, petites tournelles en hois, avec des traverses en fil de

fer, sur lesquelles tournent les pitces de fil; les tournettes

du haut sent garnies de petits tubes en verre qui s’emboi-
tant dans le pivot du support, ce qui donne une grande lé-
gereté; celles dubas sonl garnies d’un petit arbre en fil do
fer qui passe dans undes cing trous qui sont dans le support
du bas; il faut deux tournettes pour chaque piéce de fil.

e, traverscs en bois, tenues par un support emmanché
daas les montants du bati, et garnies dessus et dessous
d’un tube en verre sur lequel coulent les fils; il en faut deux,
parce que le fil venant du haut, on le passe en dessous des
traveries, ets'il vient du bas, on le passe en dessus.
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[, giette-lame : cette giette-lame, aun lieu d’8ire en bois |-

ou en fil de laiton, comme on les a longlemps faites, esier

ficelle trés-fine, de sorte que les verrives , loin de doooer |.

de la résistance au fil, lui obrissent et prennent son inclinai-
son, ce qui donne un grand soulagement dans 'opération
de lourdissage, quand le fil se trouve tendre.

§ 15. Chasse-navette perfectionné, de M. MaTnEY
(Jacques Frédéric), a Colmar.

Les dessins de la pl. IX, fig. 162 et 163, représentent et
mécanisme.

Fig. 162, élévation d’une partie da métier et du chase |

navette.
Fig. 1G5, coupe verticale sur la lignea .

a, arbre des contre-marches portant deux bras b),
courbes elliptiques, fixées sur le susdit arbre en sens inverse. -

¢, ¢, galets mobiles sur des axes et portés par deux pieces -
A contre-poids d, d, fixées sur les arbres f, £, qui portentles

fouets g, g.
Mouvement de la machine.

L’arbre a, dans son mouvement de rotation, entrainels |-
bras b, b, qui viennent presser alternativement sur les galets ¢
¢, ¢, poriés par les pitces d, d fixées sur les arbres £, £, el lear -

font faire, ainsi qu'aux fouets g, g, un mouvement demi-
circulaire alternatf.

Ces derniéres piéces, aprés avoir exécuté le mouvemest |
opéré par la pression des bras sur les galets, reprennen '
leurs places primitives par I'effet des contre-poids deh

picee d, d.

§ 16. Battant brocheur de M. CLerc (Léger),
d Lyon.

Voyez pl.1X, fig.161, a est une plaque en fer de lalr- ;
geur de I’éloffo, posée sur la poignée du battant, et arrdtée pat -
un écrou qui ne 'empéche pas toutefois de subir un moure |

ment de baisse, comme on le verra plos loin.

b, rondclle dentelée en cuivre, etdont le diamétre est a pea

prés lalargeur de la fleur qu’on veut brocher. Ces rondells

tournent sur un pivot adapté a la plague a. Leur nombreest .

toujours égal & celui des flours ou bouquets séparés qua .

cowpte dans Pétofle, c'est-a-dire qu’ua article qui devmit
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‘avoir huit sujets brochés dans sa largeur exigerait un battant
de buit rondelles.

Sur la circonférence dentelée de chaque rondelle court une
chaine a la Vaucanson ¢, qui lui imprime un mouvement de
rotation.

Une partie de la rondelle d est échancrée, et c'est dans
cette échancrure qu’entrent les fils sous lesquels la rondelle,
en tournant par le moyen de la chaine e, doit faire passer la
cannelle rétrograde qui contient la trame. Cetle cannelle est
enchdssée daus un petit cintre de cuivre e, qui est fixé sur la
roudelle, et qui se Lrouve au-dessus de 'échancrure d.

A toutes les deux rondelles, il y a une poulie en cuivre f,
qui tourne sur un pivot adapté & la plaque a. Le but de cette
poulie est de conserver a la chaine de Vaucanson toute la
tension nécessaire pour maintenir Pengrenage.

En haut de la plaque a est un glis:ant g en fer, muni
d'une manetie en bois k, laquélle manette se trouve au mi=

lieu du glissant. Ce glissant détermine le mouvement simul-
taué de rotation de toutes les rondelles, car a chacune de ses
extrémités ¢ est fixée la chaine de Vaucanson. .

Quand Pouvrier pousse vers ladroitelamanette du glissant,

les rondelles tournent & gauche, et réciproquement, quand il

‘lapousse vers la gauche, les rondelles tournent a droite. Ce

mouvement de va-et-vient du glissant ne fait rien perdre &
la chaine de Vaucanson de la tension qui lui est nécessaire,
car il existe au -dessous de I’extrémité du glissant un loquet
“a ressort § qui comprime la chaine d’engrenage, et qui con-
serve par la une égale et continuelle force.

A chaque extrémilé de la plague a, et sur la ligne que
decrit le glissant par son va—et-vient, sonl annexées des
verges de fer v, qui dirigent la plaque et la soutieanent, in-
dépendamment de I’écrou qui la fixe, comme nous l’avons
dit plus hant, surla poignée du battant.

Ces verges, maintenues par des pitons, sont fixées aux
lames du battant, et viennent s’enchasser en haut de chaque
lamedans deux boudins de métal s, qui déterminent, par leur
force élastique , le mouvement de baisse de la plaque.

¢ Résumé.

" Tont que les coups de fond se passent, la plaque a et les
. tondelles restent immobiles sur la poignée du battant; qlais.
_silét que le coup du broché se présenie,, Vouvrier appuie sa




80 PREMIRRE PARTIE. CHAP. II.

. !
main sur le haut de la plaque, etla fait descendre paralldle-|
ment au peigne de I’étoffe. Aprés ce simple mouvement, |
Pouvrier tire & droite ou & gauche la manette du glissantqui|’

fait tourner les rondelles; il a toutefois le soin d’observer

P’entrée des fils dans I’échancrure. Quand les rondelles oni}
décritleurrotation, toulesles cannettes ayant alors passé sou |
Yes fils qui sont entrés dans ’échancrure, ’ouvrier lacheli|
manelle, et la plaque, soulevée par les boudins, reprends |-
place premiére jusqu’au moment ol un second coup de bro- |

ché devra se présenter.

§ 17. Mcétier & fabriquer les étoffes & poil, de |-

MM. Vacer, MarTIN ET DELAROUR, ¢ Lyon.

Descripltion.

Pl. X, fig. 178. A, charpente du métier.

B, mécanique & la Jacquard-que I'on n’a pas figurée,
G, brancard de la mécanique.

D, ’jumelle de la mécanigue.

E, quatre lisses pour la piéce de dessns.

F, deux lissettes pcur les cordons de la pidce de dessus.
G, rouleau de la piéce de dessus. ’

H, quatre lisses pour la piéce de dessous.

J, deux lissettes pour la pi¢ce de dessous.

K, roulcau de la piéce de dessous.

N° 1, cordes qui communiquent directement, des lisses H,

J, 4 la mécanique B, aprés avoir passé dans les trous d'unt -
planchette n, fig. 180, fixée au-dessous du brancard de la mé- *

canique.
L, plombs qui servent & tenir tendues les lisses H, J.
M, deux lisses pour le poil, travaillant alternativemen

avec chaque piéce; ces lisses sont soulenues au milieun de l'it-
tervalle des deux piéces, par les cordes n® 2 et deux desai-

lerons s. R
N, petit roulean pour une moitié du poil de dessus.

O, petit rouleau en verre, sur lequel passe le poil N,

supporté par une corde fixée au brancard de la mécanique.
P, petil rouleau pour Pautre moitié du poil. .

Q, petit rouleau en verre, sous lequel passe le poil P, :

supporté corome le petit roulean Q.
R, support des roulcaux N, P.
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: §, huit ailerons, dont quatre servent a supporter les lisses

E, deux les lissettes F, et deux les lisses M, par les cordes o
ns2,3, 4 ' v =
" T, support et peigne, entre les dents duquel sont placés k "' =

les ailerons S. L S

U, plombs attachés aux ailerons 8§, servant de contre- vt
poids aux lisses E, F, M.

"'V, cadre servant d’appui aux ailerons S, du coté des

"plombs.

X, dix ailerons percés & 1’une de leurs extrémités, et en~ -
filés & une broche en fer qui traverse les jumelles de la mé—~
canique en I)’.

' Ces ailerons sont mis en mouvement par la mécanique , :
par le moyen des cordes n°8 5 et 6; ils sont supportés & ]
I'sutre extrémilé par le cadre Y. Deux de ces ailerons servent -

2 faire travailler les lisses de poil M avec la piéce G, par le

,moyen des cordes laches n® 4. .

8, fig-178, plateau fixé solidement & la charpente du métier
par ses extrémilés a’, et destiné & supporter tout le méca—
nisme de la coupe, ainsi que les barres b, qui servent & ré-

_gler écart des piéces et la hanteur du poil.

b, barre en fer fixée sur le plateau a. Cette barre est di-
visée en deux parties, dont l'une inférieure est fixée sur le
plateaua, par deux supporfl taraudés aux extrémilés, ayant
chacan deux écrous, dont ’'un dessus et 'autre dessous le
plateau, pecmettent de I'élever & la hauteur convenable et

“dole fizer solidement ; et Pautre partie supérieure estadap-
tée a la partieinférieure par le moyen de deux vis de rappel
a, fig. 181 el 183, fixées chacune aux exlrémités, et qui per-
mettent d’augmenter ou de diminuer I’écart et serventd fixer

“la hauteur du poil. .

¢, fig.178, rouleau de devant, sur lequel s’enroulent les v

- piéces. Ce rouleau est garni de petites pointes saillanles de .

9 millimétres (1ligne) et distantes de 14 millim. (6 lignes ).
Lorsque Pétoffe est appliquée sur le rouleau, les pointes la
traversent et servent & tenir les pitces- tendues, en empé-
chant I’étoffe de glisser sur le rouleau. L'étofle ne fait qu’un

- tour sur le roulesu ; on la sort de dessus & mesure qu’elle
est fabriquée. A l'une des extrémités du rouleau et & droite
est un régulateur ordinaire d, qui fait tourner le roulean
chaque fois que P'ouvrier enfonce la marche, avec laquelle il
est en communication par un levier en fil de fer. On vario la i)

[ gream
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direction de Véloffe, en faisant prendre plus ou moinid

dents a la derniére roue du régulateur d’. Entre le roulen« |-
et les barres b, est une traverse en bois e bien polie. Ceitt |-
traverse, qui a 81 millimétres (3 pouces) d’épaisseur,pir- |-
tage les deux picces, et sert & maintenir entre elles pnéar |-
nécessaire pour faire passer 'instrument qui coupe le pal. |-
Celte traverse est maintenue toujours a la méme distancedu .
rouleau de devant, par deux supports en fer f, qui sontfiris |-

sur le plateau a et servent & le maintenir.

g, fig. 178, battant a hoiles. Ce ballant, dans lequel «f |-
fixe le peigne &, a une boite j de chaque cdté. Un peu plus |-

larges et plus longues que les navetles, ces boites sout dirk
sées en deux parties sur leur hauteur dans_toute leur o
gueur, par une lame en cuivre k, destinée Arecevoir lan-
velte de la partie supérieure.

Cette lame est fendue dans le sens de 1a longueur , moins

14 millimétres (Glignes) a chaque extrémité; elle est sup- -

portée par quatre vis I, dont deux de chaque coté servent
& la fixer & la hautzur convenable, pour lancer la navetis

de la pidce supéricurc. Les navettes sont chassées des boilss |
par deux poupées m. Ces poupées onl deux taquets n, les- |
quels sont fixés par es vis o, sur une tige en fer carriep, |-

de la grosseur de la fente de la lame k. Le taquet » est fixé

=

au-dessus, et celui n’, au-desseus de la lame k. Les poc-
pées m glissent sur le il de fer g, lorsqu’elles sont tirées par
les cordes r, qui passent sur ces poulies. Les taquets char- .

sent les deux navelles et sont ramenés dans le fond des boites

par la corde s, qui passe sur la poulie ¢, et dont I'une des .
extrémités est fixée a la bobine o, qui fait ressort, et 1’aotre

extrémité a la poupée m. Sur le plateau a, et au-dessousdes .
barres &, sont fixes solidement deax arréts garnis en bufls ..

par-devant, contre lesquels le batlant vient frapper chaqus

passage de navettes; ils servent b garantir les barres du che

du battant, et, comme le régulateur tourne chaque coup,
le battant frappe toujours contre ces arréts.

Au pied des barres b, est de chaque coté nn support g, i -
goussel, pouvant étre fixé a la hanteur convenable par unevis,
et qui sert i supporter les pidces b, fig. 178,183 et 184 (que .
nous appelons reculements). Les pitces du milien ¢ etd, fig. .

178 (que n~us appelons régulatenrs des fils de fer), sont sus-
ceplibles d'atreélevées ou abaissées a lahauteur convenable,

par le moyen des vis de rappel ¢, qui sont fixées dans la par- -
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tie supérieure des reculements. Le régulatear des fils de fer
‘¢, qui est le plus rapproché des barres b, est percé d’un
-trou long dans le sens perpendiculaire; V'autre rézuiatear d
_est percé de trois trous. Dans ces trous passent des fils de fer
:qui sont fortemen( tendus pur les visf, qui ont leur point
d'appui sur des picesen fer'g, solidement fixées a droite et
.a gauche du métier, fig.181 et 185. Les fils de fer traversent
centre les deux piéces et & une distancs égale de chacune. 1y
a en tout cinq fils de fer; deux passent dans le trou long du
régulatenr c et trés-prés des barres b; ces deux fils de fer ¢’
fig. 183, se joiguent, étant I'un au- dessos de V’autre, dans le
:méme Lrou : les trois autres sont supporiés par le régulateur
.d. De ces trois, deux, d’, sont ’un an-dessus de |'autre , &
-la distance de ¥ millimétres (2 lignes) environ, et a 54 mil-
limétres (2 pouces), en arriére des deux fils de devant ; et le
troisiéme d ’ est de 9 milliméires (4 ligues) en arriéres de ces
. derniers, et & une hauteur qui partage I'entre-deux de ces
.deux derpiers. Eatre ces fils de fer est placé le charriot &,
fig. 482, qui traverse d'un coié de la piéce a I’autre, par le
.moyen détaillé ci-aprés. Sur ce charriot, est fixé le contean
/4, qui passe entre les deux fils de fer ¢’. Le charriol porte
-deux poulies j, qui roulent le long da fil de fer d'”, etil est
-en méme temps continu par les deux fils de fer d’, devant et
-derriére lesquels sont deux goupitles, qui font que ces deux
filsde fer entrainent le charriot dans leur mouvement d’a-
. Yant eo arriére et d’arriére en avaat.

Le fil de fer de derriére peut dire remplacé par une lame
ewr dontan des cotés, parfaitement druit, sert aremplacer
Iefil de fer d”’, et offre I’avantage de ne pas céder & la résis~
lance quéprouve le coutean quand il coupe la soie. Les re-

el ts sont maint sar leurs supports par le moyen
dedeux vis qui passent dans un trou allongé et qui lenr per-
mettent de faire un mouvement d’arriére en avant Ces re-
culements sont toujours retenus en arritre par la teosion des
fils de fer qui sont fixésa un point convenable A celte figure.
“Derribre ces reculements, et sur ’extrémité des sopports s,
est fixé un petit levier k (que nous appelons moteur des re—~
~culements), lequel moteur, suivant qu’on lui imprime un
mouvement de droite & gaache, ou de gauche a droite, fait
-avancer ou reculer les reculements. Ces moteurs sont liés
P'un & Vautre 4 leur extrémité k par un fil defer i, de ma-
; Niére qu’en poussant celui de droite da coté-gamche , il at-
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tire I'autre daus le méme sens, el les reculements font m|:
mouvement en arriére, attendu que les fils de fer, dansleu |
tension, les entrainent naturellement. On obtient Peffet cun-|:
traire en poussant celui de gauche du coté gauche, qui,i-|
tirant & lui celui dedroite, fait avancer les reculements i -
gouvernent les fils de fer qui supportent le charriot. Ce mo |-
vementestfaita dessein de couper toujours dans le méme sem,
Sur le plateau a sontfixées deux tringles m( fig.183), quisur |-
passent dequelques millimeétresla hauteur des fils de fer, elh }-
charniére en m’ leur permet de faire un mouvement de droit
a gauche el de gauche & droite. Le charriot, entrainé pir(:
la force qui le mel en mouvement & droite ou & gauche, s
entraine slternativement 'une et Pautre, et ces tringl,|.
appuyant contre les moteurs &, qui font faire le mouvemen|:
d'avauce ou de retraite, font avancer ou reculer le charriol. |
Le moteur de droite, se trouvant endchors des reculemeas, |
est mis en contact avec la tringle m par un prolongemeuts,
qui traverse les reculements dessous le régulateur d.

o, poulie Lraversée parunaxe el supportée par deux pieet
en fer fixées avec des vis sur le plateau a La partie supi-
rieure de cette poulie est & la hauteur du dessous des filsd}-
fer. Un pen en arriére de cette poulie, c’est-h-dire unpa|
plus sur la droite, est uoe autre poulie g, dont le supporiel:.
comme celui de la poulie o, mais dont la partie supérieut|.
est fixée jusie a la hauteur du charriot 4. -

1, fig. 181 et 182, supports conformes & ceux des pouliest .
etg, destinés a supporter deux poulies, dont I'une est en bais -
2 (fig. 182}, et 4 double gorge, el I’autre en cuivre, 3 R
taillce & dents convenablement espacées, selon le n® “h .
chaine & la Vaucanson dont on se sert. La poulie en beist .;
est fixée solidement sur une partie carrée de I’arbre quil -
traverse , lequel arbre a son appui sur I’an et l’autre sup-
port 1. La roue en cuivre est sur une partie cylindric .
que du méme arbre, et peut tourner librement sur l'arbes. .
. De chaque rd1é de la roue en cuivre et presque & I’extrémil .
dela circonférence, est fixé un cliquet. Sur Ia poulie en bos
2 et du co1é de la roue en cuivre 3, est une roue & dentsd .
rochet 4, sur laquelle engréne le cliquet qui est de ceclii ;
sur la roue 3. Sur le support 1 et du coté opposé & la row
4, est une roue immobile & dents de rochet 5, contre laqoelk
bute 'arbre cliquet, lequel retient la roue en cuivre demi- -,
pisre s Pempécher de tourner de gauche & droite (en se sup .

i
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;posant devant le métier). Les dents de la roue de rochet 4
. sont lournées dans le sens convenable pour faire tourner la
roue de cuivre de droite d gauche; ct, lorsqu’elle tourne dans
.le sens contraire, elle tourae seule, atiendu que la roue en
-cuivre est retenue par le moyen du cliquet qui est opposé et
qui bute contre la roue 5. Sur la roue 3, passe une chaine
5305 fin 6, dite & la Vaucansou, dont la partie supérieure passe
“entre les deux piéces, un peu au-dessous du charriot, pour
passer ensuile sur la poulie o, et de 1a revient entre le pla-
teau et la piéce de dessous sur la roue 3. Sur ’une des gorges
_de la poulie 2, la plus rapprochée de la roue 3, est enroulée
_uue corde 7, & Pextrémité de laquelle est attaché un poids.
Celte corde est enroulée de maniére que le poids fait tourner

la poulie de gauche & droite. Sur l'autre gorge est enroulée -

. une corde 8, destinée a faire tourner la poulie dans le sens
opposé. L’extrémilé de ceile deruiére corde est fixée a un
_levier qui correspond & la machine, de maniére que , lorsque

Vouvrier repousse la marche, cetle corde, en se déroulant,

fait tourner la poulie 2 de droite & gauche , laquelle poulie

_entraine dans ce sens la roue 3, qui, & son lour, enroule la
thaive & la Vaucanson.

Lorsque Vouvrier lache la marche, la corde 8, qui avait
-eotrainé la poulie de droite & gauche, céde, et la corde 7
_Peotraine & son lour de gauche a droite, sans que celle-ci
“puisse entrainer la roue 3, qui se trouve retenue par la roue
b dents de rochet 5. On congoit, d’aprés ce détail, que,
. thaque fois quel’ouvrierenfouce et lache la marche, la chaine
_& la Vaucanson se trouve entraince dans le méme sens, et
.quelle ne peut pas I’étre dans un autre. Sous le charriot da
.Coutean est fixé un petil crochet a charniére un peu serrée,
.qui, lorsqu’il est & droite, est abaissé par une petite piéce en
fer (que nous appelons détene), fixée aux supports des re-
. cu'ements. La pointe de ce crochet élant abaisséerencontre la
_chaine de Vaucanson , qui, dans son mouvement de droite a
. gauche, entrainele charriol jusqu’a ce qu’il soitarrivé ala gau-
, thede la piéce ; 1a,au moment vl poussela petite tringle, qui

-elle-méme pousse les moteurs des reculements qui les font -

_avancer, il renconire une pelite piéce en fer, coudée dans le
"sens opposé & celle du coté droit, laquelle, faisant relever
le petit crochet, lui fait licher la chaine de Vaucanson. Le
_charriot,, devenu libre, se Lrouve entrainé vivement de gau-

he a droite par yne chevali¢re 9, & I'exirémité de laquelle
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est un poids, et qui passe sur la poulie q. Le charriot, u
arrivant sur la droite, pousse la tringle qui fait faire retraik
aux reculements, et le pelit crochet du charriot se trouvant
en méme temps abaissé, lecharriot est de nouveau rewont
par la chaine. Le charriot remonte de droite a gauche, tou
les trois, quatre ou cing coups, selon qu’il est nécessaire.
Fig. 178, 185 el 184, autre moyen employé pour remonter
le couteau. Pour ce moyen, il faut une roue et deux poulis
fixées sur des supports, dont I'un, 1, semblable & ceux deh
poulie 0, fig. 181, et I'autre, 1°, est divisé cn deox parties
dans sa hauteur. La partie supérieure de la premiére partieie
termine au dessous de la hauteur de ’arbre 2; la second:
partie est adaptée & cette premiére du coté de la poulie 5
par le moyen d'un écrou, lequel écrou sert aussi a fixer le
pro‘ongement 17 dusupport 1°; celte seconde partie est eelle -
qui supportel’arbre2. Les™pnorts 1et I’ sontéloignésl'unde
Vautre assez pour laisser un ntervalle de Y millim, (4 ligne
entre eux de plus que ] ép2's3 arde laroue 4et des poulies5d
G, el 'arbre 2, qui lestraverse , dépasse d'un coté de 9 milliz.
(4 lignes), outre Pépaisseur des suppoits. La poulio 5este
bois et & double gorge; elle est fixee solidement sur fa par-
tie carrée de Parbre | et la roue 4 ainsi que l'autre poulief
tournent librement sur Parbre. La roue 4, en cuivre, &t
tailléc 3 dents de rochet, et dépasse de quelques millimétres's
poulies 3et 6. Les dents de cetlo roue sont tournces dansut
sens convenable pour qu'un cliquet 5, fixé sur le plateavs
(etsur la droite de cette roue en se supposant devant lemé-
ticr), puisse ’empécher de tourner de gauche & droite. 4
poulic 6, sur laquelle s’cnroule une chevaiiére (a Pextré-
mité de laquelle est attaché le charriot) , est en hois ct a i
seule gorge. Le coié qui plaque contrela roue 4 est garpiet
tale, et sur celte partie sont clonécs, sur le point lepls
rapproché du centre, quatre bandes d'acier faisant ressortd
tendant & éloigner ces poulies de la roue 4. L’extrémitédh
ces ressorts appuie sur la circonférence de la roue 4; la cir-
conférence de la roue 4 est lice & soncentre par quatre cr-
sées 4. A la poulie 6 est fixée une goupille dépassant do
millimétres (3 lignes ) du coté de Ia roue 4, et fixee 4700
9 millimétres (5 ou 4 lignes . de Ja circonférence de la poult
6, de maniére qu’étast, par une force quelconque, rap-
" prochées V'une de l'autre, la roue 4, tournunt de droite?
gauche , entraine I'autre dans son mouvement aussitol quel -
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-3oupille rencontre une des croisées dela roue 4. Sur la pou-
_ie 3, et du coté de la rone 4, est fixée uue roue a dents de
.-ochet 7, moins grande que la poulie 5, et dont les dents
-sont dans le sens opposé a celles de la roue 4. Sur la roue 4
st un cliquet qui bute contre ces dents, de maniére que la

poulie 5 élant mise en mouvewment de droite & gauche par

ane corde 8 qui est enroulée sur I'une de ses gorges, et dont
~estrémité est fixée au bout d'un levier qui communique &
-a marche, cette poulie 5 entraine dans son mouvement la
toue 4 par le moyea du cliquet qui se trouve entre elles
feux. La poulie 6 , étant supposée jointe & la roue 4, est en-
irainée également dans le méme sens aussildt que la goupille
.rencontre les croisées de la roue 4. Lorsque la corde qui a
fait mouvoir la poulie 3 de droite a gauche devient lache,
une autre corde g enroulée dans le sens opposé sur l’autre
-gorge, et & V’exirémité de laquelle se trouve un poids, ra-
méne la poulie 3 de gauche & droite, et la roue 4 ainsi que
la poulie 6 restent immobiles, atlendu qu'elles sont rete-
aues par le cliquet 3, qui a son point d’appui sur le plateau
1. Sur la poulie 6 s’enroule une chevaliére 10, & 1’extré—
nité de laquelle est attaché le charriot A, qui porte le cou—
leau, etchaque tour qu’elle fait , de droitea gauche, enroule
achevaliére10, et remonte le charriot pendant tout le temps
jue la poulie 6 reste appliquée contre la roue 4, ce qui a
iiea toutes les fois et aussi longlemps qu’uneforce plus grande
jue celle des ressorts qui les séparent les contraint a se rap-
prucher, Mais , aussitot que cette force cesse d’agir , les res-
sorls qui sont entre la poulie 6 et la roue 4 faisant éloigner
eléchapper la goupiile, la poulie 6, devenant libre, cede &
l'elfort du poids 11 qui est attaché & Pautre coté do charriot,
el le charriot est entrainé vivement de gauche & droite. La
poulie 6 et la roue 4 se rapprochent et s’¢loignent par le
moyen d’un pelit mécanisme qui esl mis en jeu par le char-
riot. Ce mécanisme consiste en un levier en fer 12, dont 'une
des extrémités est fixée par une vis, & la partie inférieure et
en dedans du support 1°. Ce levier dépasse la hautear dua
support 1’ de 81 millimétres (3 pouces), et peut faire un
mouvement d’arricre en avanl; contre le méme support, et
vis-4-vis le trou que Lraverse I'arbre, est fixé solidement par
un écrou un prolongement 43 du support 1°, qui s’éléved
la hauteur de la seconde partie du support 11°, qui est fix¢
contre ce méme support avec le méme écrou. Sur le prolons
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gement 13 est goupillée unelame en cuivre 14 qui s’étend sur
Ya droite. Sur le méme prolongement est aussi goupilléeune|
tringle en fer 15, quis’étend sur la gauche et contre laquoll
glisse le levier 12, qu’elle sert & contenir pour qu’il nesé-|
carte pasa sadroite lorsqu’il est reponssé par sa gauche; enfin,
une piéce en cuivre 16, en forme de coin, fixée au levier 124
a hauteur de I’arbre 2, et qui a 68 millimé&tres (2 pouces %)
de long sur 41 millimétres (1 pouce 1;2) de largeet !
willimétre (172 ligne) d’épaisseur, sur un de ses bouts 16,
et 11 millimétres (5 lignes) sur l'autre bout 46”. La pariie
mince 16’ de ce coin est toujours engagée entre 'arbre2el
la lame 14, de maniére qu’en tirant de gauche & droite le
levier 12, le coin 16, s’introduisant entre l'arbre 2 et la}
lame 14, fait reculer I'arbre et joindre la roue 4 et la pou-
lie 6; et alors la goupille de la poulie 6, rencontrant les !’
croisées 4’ de la roue 4, est entrainée par elle dams son °
mouvemeat de dreite & gauche et remonte le couteau. Lo
charriot k, en arrivant au point od il doit se déerocher,
pousse une tringle en fer m Cette tringle pousse la di-|
tente 17, qui elle-méme ponsse le moteur des reculementsk,
avec lequel elle est en contact dans sa partie 17°, el cetle
détente 17, communiqoant avec le levier 12 par la tringle
. coudée 18, le fait reculer. L’arbre 2 n’étant plus reponsst
par le coin 16, lcs ressorts qui.sont entre la poulie b et
roue 4 font échapper la goupille, etla poulie 6, devenant
libre, céde au mouvement du charriot A, qui est entrain
rapidement par le poids 11 qui est attaché & sa droite. Ls
charriot, en arrivant & droite, pousse les moteurs de recule-|
ment m, n, qui sont en communication par le fil de fer l.
Ces moteurs font agir le mécanisme détaillé ci-devant, qui|
fait reculer 'acbre 2 et joindre la poulie 6 et la roue 4, ¢l
le charriot est remonté de droite a gauche , sans coupes, at-.
tendu que les reculements ont fait leur retraite, ;
On peut aus.i, pour couper la peluche, se servir d’un con-:
teau de la largeur de I’étoffe, mais ce moyen n’est applicabls:
qu’h la peluche. L’appareil ressemble & une scie & scier les
métaux. La lame, en acier trés-mince, est fortement tendue
par le moyen d’une vis & laquelle est fixée I'une de ses exiré:
mités. Cetie lame glisse entre deux fils de fer fortement
tendus. La partie postérieure de I'instrument se prolonge do
462 millimétres (6 pouces) en dehors de I’étoffe de chaque i
¢€0té, pour pouvoir faire un mouvement de droite & gauchs.
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. L'instrument est supportd de chaque ¢6té sur des piéces sus-
. ceplibles d’avancer et de reculer, et ces reculements sont
. garnis de poulies sur lesquelles glisse Vinstrument. D'un
. ¢olé est un poids attaché par une chevaliére et passant sur
. une poulie comme pour les moyeons précedents; de l'autre
~ coté est'aussi attachée umne chevaliére qui s’enroule sur une
. poulie, en tout point conforme a celle de ces moyens, et
gouvernée par le méme meécanisme. Chaque coup fait re-
monter Vinsirument de 27 a 54 millimeétres (1 & 2 pou-
ces ), selon que I'on a besoin de le faire remonter plus
on moins vile. La difficulié de donner un tranchant parfai=
tement égal sur toule la longueur des couteaux fait préeféerer
~ les autres moyens qui, ne présentant pas cet inconvénient
~ doonent une coupe plus fraiche, ce qui permet de faire du
. velours,
~ Pour fabriquer du velonrs, comme le poil craint d’étre
[ écrasé, on est obligé d’avoir deux rouleaux pour enrouler
" T'etoffe , tournant dans un sens inverse. Chaque rouleau est
garni de pointes, commo celui décrit pour la peluche , et
" chacun enroule une piéce. La piéce de dessus passe par
dessous le rouleau de dessus, afin que I’envers soil appliqué
contre le rouleau, el la piéce de dessous passe par-dessus
“lo rouleau de dessous. Ces rouleaux communiquent I'un &
~ lautre par un engrenage de deux roues en cuivre, et ils sont
* lous deux gouvernés par le méme régulateur.

ADDITION ET PERFECTIONNEMENT.

Le perfectionnement consiste dans le moyen de diviser lcs
" deux piéces d'une maniére dilférente de celle décrile précé-
demment.

Le moyen employé ci-dessus est un instrument dit rabot
volant, auquel est fixé un outil tranchant qui divise les deux
picces en traversant rapidement d’un coté & Pauatre entre
des fils de fer fortement tendus. Ce moyen présenle I'in-
convénient d’user trop promptement le fil de I'outil tran-
chant, ee qui oblige & chauger souvent l'outil et rend IélofTe
defectueuse, attendu que, chaque fois que I'on change Voutil,
on le reconnait a I'étoffe par la différence qui existe dans la
fraicheur de la coupe, entre la partie coupée par I'instrument
cont le fil est éoioussé, cl la partie dont, au contraire, le fil
¢st d'un tranchant vil.

Pour remedicr a cet inconvénient, on emploie actuellement
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une régle garnie de plusieurs lames dont suit la description, |
La fg. 178 représente une partie de régle en fer,m |

laquelle soni fixées sept lames a, fig. 179, arrondies sarlu
angles, afin que la soie ne puisse pas s’engager entre ell,

Figure 180, autre partie de la régle qui s’applique sur ln
lames, et sert a les fixer solidement par le moyen de huil
vis, dont une est placée entre chaque lame.

b, découpures faites 2 la régle pour la guider dans sn
mouvement de droite & gauche et de gauche a droite.

¢, poulies fixées par une vis sur une piéce en fonte, et qui
traversent la découpure b.

d, trou auquel on adapte la corde qui communique 4 hh
mécanique, et qui sert & faire mouvoir, tous les trois coups,
la régle & droite et & gauche en roulant contre la poulie c.

La forme de la découpure b fait que la régle s’avance pour |

couper ce qui s’est avancé pendant trois coups, et qu’ellese

recule pour ne pas se trouver contre la soie au moment oile

battant, dounnaunt le coup , fait vibrer I’étoffe; ce qui ferait
glisser le poil quin’est lié¢ que par trois coaps , et ferait dus
poilsd’une longueur inégale. Cette régle remplace les grandes

lames et présente sur ces dernidres 'avantage de pouvoir |

obtenir des lames d’une trempe égale, et de pouvoir lear
donner un fil parfaitement tranchant, ce qu’il est trés-diff-
cile d’obtenir avec les grandes lames, et ce qui fait que dans
ce cas I’étolfe présente des parties plus ou moins bien cou~
pées.

La fig. 181 représente un templet pour tenir ’étoffe en lar-
geur, et templer les deux piéces & la fois. Ce templet peut
&ire allongé plus ou moins, par le moyendela vis ¢, fig.191.

L’excentrique f sert & élargir le templet,, en tournant fa
petite manivelle g, fig. 191 et 187.

La fig.186 est une piéce qui entre & coulisse surla piéce 4,

fig- 182 et 184, et qni peut s’¢lever ou s’abaisser. Cette pitcs
porte un ressort k, sur lequel est fixée par une vis ane petite
pidcel, fig.185. Lorsque la piéce, fig. 183, est élevée, la pe~
tite piéce { s’accroche sur la partie ', fig. 188, par I’effet da

ressort k, e\ lorsqu’elle est abaissée, la méme petite pidcon

s’accroche dans la rainure m, afin que la pitce fig, 185 o
s’échappe pas de la coulisse 4, fig. 185.
La fig. 189 représente un petit lingot en étain, garni de trois

rangs de six & sept pointes chaque. Ce petit lingot se placs |

dans les échancrureso, fig. 181, 182 et 183 , qui sont desti-
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-aées & le recevoir, et il est fixé solidement dans ces échan~ LA
srures, par les vis p, fig. 188 et 186. : .
. La fig. 188 représente une petite pidce en cuivre mince, for- .
nant deux compartiments. Le compariiment ¢ est garni de
;duffle; celui r entre & coulisse sur la partie 1, fig. 188 et 185, b
,2t est supportéd par la goupille s, afin qu’elle ne s’abaisse pas R
sur les pointes , lorsque la partie I est accrochée & la coche m. - . 4
. Cette pidce, fig. 188, se place entre les lisiéres de chaque ’
.}toffe, la fig. 183 étant abaissée ; et lorsque les lisi¢res sont 9
.dlacées ainsi, celle de dessus se trouve piquée par les pointes
fela pitce o, fixées & la partied, et celles de dessous se tron-
Jent piquées par les pointes de la pitee o, fixées & la fig. 183.
.En élevant la fig. 183, pour accrocher la petite piéce  sur la
Jartie ¢, fig. 182, les pointes des parties o, fig. 188, pé-
.18trent dans le buffle contenu dans la partie r, fig. 188, en
..raversant les lisiéres de I’éroffe. Celte opération étant faite
Adroite et & gauche, on tonroe la manivelle g, fig. 181. Lex-
entrique [, fig. 191, repousse la goupille &, fig. 191, 188
21190, et met I’étoffe & la largeur du peigne, en faisant al-
onger le templet par le moyen dela pi¢ce a coulisse, fig. 190,
{ui glisse entre deux branches da templet, fg. 191, qui sont
_iées I'une & 'autre par les vis v, fig. 191 et 188, qui traver-
Jeot dans les coulisses de la piéce fig. 190. - t
.. Pour avaucer le templet, on avaoce a droite et & gauche
_es parlies représentées par la fig. 183, ce qui dégage les poin-
s de la partie de dessous. La fig. 188 restant engagée entre
_es lisieres, on souléve le templet jusqu’a ce que les pointes

-

e dessus soient dégagées des lisidres. La piéce fig. 188 est P
,Alors supportée par la goupille s, fig. 191 et 188, et sertde li- ‘H
_mite pour le point jusqu'ou P'on pent élever le templet sans R L
“queles pointes de dessous touchent leslisiéres. Alors on pousse . YE

letemplet en avant jusqu'au point oit I'on veut le fixer de
_Bouveau. Arrivé au point voulu, on laisse aller le templet,
_dontles pointes de dessus péndtrent déja les lisicres de dessus,
¢l on éléve les pidees, fig. 185, que I'on accroche au point
“vdf:signé. Les lisiéres étant ainsi saisies, on tourne la ma-
_nivelleg, fig. 191, jusqu’au point d’arrét, et I’étoffe se trouve
.en largear. :

-UE— e
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CHAPITRE IlI.
FABRICATION DES TISSUS,

Les tissus se divisent en :
Tissus unis;
Tissus faconnés.
Les tissus unis se subdivisent en :
Tissus simples;
Tissus unis croisés.
Les tiesus faconnés se subdivisent en :
Tissus fagonneés découpés au fil;
Tissus faconnés decoupés a ladent.
Les tissus unis se fabriquent tous au moyen des lisses ou v
lames. Pour les tissus unis simples, le nombre des lisses est *
deux ; pour les lissus unis croisés, le nombre dcs lisses est -
d’au moins trois, et peuts’élever jusqu'a vingt.
Les tissus faconnés se fabriquent au moyen de la mécani-
que de Jacquard.
Pour les tissus faconnés, découpés au fil , on emploie la |
mécanique de Jacquard seule; pour les tissus faconnés, dé- |
coupés a la dent, on emploie la mécanique de Jacquard et

les lisses. . t
SECTION PREMIERE.

TISSUS UNIS. i

Les tissus unis se fabriquent tous avec deslisses, dites d con- -
lisses ou & anneaux. On nomme armure la mapiére donlt on
répartit les fils de la chaine entre les différentes lisses, pour
obtenir un tissu déterminé.

Bien que le nombre des étoffes que ’on pent fabriguer avee
une quantité de lisses donnée soit égal au nomhre des combi- -
naisons que 'on peut faire avec ces lisses prises une & une,
deux a deux, etc., on distingue seulement quatre armures
principales qui servent de base & toutes les aulres, savoir:

1° L’armure taffctas ou loile; !
20 L’armare sergé; -
30 L’armure batavia ou casimir; |
4° L’armure salin, |

L’armure taelas ou toile constitue tous les tissus unis

sitmples, les autres donnent des tissus croiscs.
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ARTICLE Ier, — TISSUS UNIS SIMPLES. SR
B L PP
Nous donnons le nom de tissus unis simples & toutes les ? i =5

étoffes fabriquées au moyen de deux lisses, dout I'une léve la
moitié des fils de la chaine, tandis que ’autre rabat I'autre ol R
moiti¢. Lorsque la chaine est serree, on rend la surveillance R
des tissus plus facile en en metlant quatre au lieu de deux;
mais alors le travail est e m&me parce qu’elles sont accou- -
plées deux & deux et fonctionnent en méme temps. La fig. 48, b
{pl. V), représente une disposition de 'armure taffetas ou
teile, suivant que ’on a deux ou quatre lisses.
Les lignes horizontales AB, A’B’, A”B”, A’”B’”, indi=
quent les lisses. Les verticales C D, C’D’, indiquent les mar- - -
_¢hes. Les petites eroix, placées aux points de r tres des n
lisses avec les marches, indigaent celles deslisses qui sont sou-
levées par chacune des marches. S'il 0’y a que deux lisses, la
marche C D souléve la lisse A B et la marche C’ D’ souléve la
_liste A’ B’. Dans le cas ou il y a quatre lisses, alors la marche
"CD souléve AB et A” B” et la marche C'D’ souléve A’ B’
Lt A B
" Les lignes verticales E, E,” E”, E'”, indiquent les fils de
" la chaine soulevés par chaque lisse, senlement ici on suppose
“qu'il y a quatre lisses, auquel cas chaque lisse souldve le fil
qui se termine sur elle par un point noir. $'il u’y avait que
deux lisses, on ne figurerait que deux horizontales AB, A’B’,
et deux fils E, E’, les fils E*’, E”’ étant soulevés-le premier
. par la lisse AB, et le second par la lisse A’B’, et n'indi-
_ quant par conséquent que la méme chose représentée par E
ot £,
*  L'armure taffetas ou toile sert & la confection de toutes
_les étoffes unies de coton, lin, chanvre et sote connues sous
* les noms de : ‘
Toile de coton ;
Torle de lin;
Toile de chanvre ;
Taffetas.
Elle sert aussi & la confection de la plupart des tissus de
laine, tels que :
Draps ordinasires ;
i Flanelles;
Tartans, etc. - } ’l}
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Les conditions les plus importantes a remplir, pour obte. |’

nir une belle toile ou un beau taffetas, sont les suivantes,
savoir :
410 Avoir des peignes bien réguliers ;

20 Avoir le rouleau d’arriére chargé bien réguliérement, |-

de maniére que la chaine soit toujours également tendue, ¢
qui s’obtient dans le travail des machines & parer quand eilss
sont bien conduites;

50 Changer souventde place le tampia ( fig. 9 bis, pi. 1),
afin que I’étoffe conserve toujours la méme largeur; et ne

se ride pas comme cela aurait lieu infailliblement sans |

tampia ;

4° Donner ou faire donner, dans le cas de tissage mécani-
que, des coups de battanis bien égaux, afin qu'il n’y ait pu |.

de fils de trame plus serrés les uns que les autres, condition
V'une des plus difficiles & remplir et exigeant une grande sur-
veillance;

50 Avoir soin, lorsqu’il ya eu un temps d’arrét, de rame-

ner le dernier fil de trame en arriére et de le frapper tne _v

seconde fois. Cetle précaution estmécessitée par la possibilits
d’up relachement dans les fils de la chaine qui, permettant
a ce dernier fil de se retirer en arriére, le laisse & une trop
grande distance de son voisin d’avant.

ARMURES DERIVANT DE L'ARMURE TAFFETAS OU TOILE.
§ 1. Gros de Tours.

Le gros de Tours est un taffetas dans lequel la trame est
passée deux fuis sur le méme pas, c’est-a-dire pendant le
mtme croisement des fils. 1t peut se faire avec la méme ar-
mure que le taffetas ordinaire, si on a soin de baisser deux
fois chague marche, ce qui fait deux coups de navette sur
le méme pas; mais alors il faut avoir soin de retenir I’cxtré-
mité du filde trame qui doit éire courbée, sans quoi la na-
vette emporterait , & son second passage, la portion de trame
qu’ells a déposée au premier. Généralement on préfére met-
tre quatre marches qui font deux & deux la méme besogne
comme le représente la fizure 49 (pl. V.) )

Cette armyre s’emploic dans les étoffes ol il y a differen-
tes armures, comme taffotas et sergé, taffelas et satin, et en
voici la raison : le sergé ou le satin ont besoin d’une réduc-
tion plus forte que le taffetas, puisque, en raison de son ar-

[PV
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_mure, celui-ci est plus lié que ne est le sergé on le salin ;
maintenant, le pas du sergé ou du satin changeant & chaque
‘coup de navelte, donne un tissa beaucoup plus fin et plus
reduit que le gros de Tours dont le pas ne cbange que tous
. les deux coups; les deux lissus qui composent I'étoffe, re-
" coivent ainsi chacun la réduction qui leur convient.
" La chaine est presque toujours a fils doubles pour V'ar-
“mure gros de Tours.

' § 2. Gros de Naples.
# Le gros de Naples présente le méme effet que le gros de
Tours, mais il y a des differences entre ces deux armures.
2 Ilsemploie seul et non dans les étoffes composées comme
e gros de Tours; il en résulte qu'il n’est plus nécessaire de
1 passer deux coups de navettesur le méme pas.
¢ [ifaut, pour celte armure, tramer plus gros, ce que l'on
oblient en multipliant les brins de trame pour chaque coup
i de navetle.
+  La chaine ne doit pas &ire aussi tendue qu’d un talletas;
- en tendant moins la chaine, on forme bien le grain; la chaine
- doit élre bien montée, ¢ est-a-dire chargée de beaucoup d’ap-
i prét. ’
d 1! faut travailler le gros de Naples'a pasouvert, parce que
_cela donne de I’éclat A P'éloffe, ct que cet éclat est demande.
Le rouleau de derricre doit dtre plus élevé que celui de
devant de 27 milhimétres (1 pouce) environ; et le battant, de
méme que pour le taffetas, doit éire bien perpendiculaire &
“ Pétoffe, afin de battre également.
Ajoutons, enfin, que le gros de Naples doit toujours éire
" ourdi a fils doubles, afin de mieux couvrir, et que, comme le
* gros de Tours, il s fait sur quatre lisses.

§ 3. Velours a la reine.

_ Le velours a la reine est une ¢toffe solide fort différente
" de celles que V'on désigne habituellement sous le nom de
_ velours,

“ (e velours se fait sur quatre lisses et avec six marches, ce
. qui le fait differer du gros de Naples. Les comples de pei-
* gne doivent étre bien réduits, de maniére & ce que la chaine
_ soit divisée le plus possible et couvre bien la trame. Oq em~

 ploie un organsin monté & deux bouts si la chaine est triple,
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et Nrois)bouts si la chaine n’est que double. ( Voir pi. Vi |
fig- 402, :
Cette étoffe se faitavec deux trames, I’'une & un bout, I'au.
tre & huit ou dix bouts; il faut done deux naveltes pour ha
fabriquer, U'nne pour la trame a un bout, Vautre pour cells
de huit a dix bouts. Les marches uo 1 sont pour la navelle
a un bout, et les marches no 2 pour celle d huit ou dix boats.
On donne un seul coup debattant sur la trame fine, evdeur |
coups sur la grosse trame, 'un & pas ouvert et V'autre a pas
clos. Il faut avoir soin que le métier soit bien solide et bien e
équerre, etque le rouleau de devant soit bien consolidé. |
Le battaot a de 15 a 18 kilog. (50 & 36 livres) pour ecetle
étoffe. )
On a soin de mettre du papier sur le rouleau, & mesure
que kétofle se roule pour 'empécher de se moirer.
Cette étoffe a assez de soutien pour se passer de tampia.
Les lisiéres se font en gros de Tours.
Cette étoffz demande heaucoup de soins quard on la veu! |
“bien faire : si I'ouvrier ne donnait qu'un coup de batianta
lien de deux, on s'en apercevrait a ceci que la cdte en travers |
qui forme le velours serait moins marquée, moins en reliel |-
pour un coup de hattant que pour deux. Il faut aussi que
Pouvrier ve laisse aucune cost (bouchon) de la trame ou de |/
la chaiue.
Enfin, pour faire ce velours le plus parfaitement possible, !-
il faut se servir de navettes rétrogrades, naveltes qui offrent |
'avantage de maintenir la trame toujours dans la mame ten-
sion (pl. I, fig. 7). Cette navelle est d'un emploi trés- !
avantageux pour toutes les étoffes faites & la main : elle fait
aussi que I'élolfe couvre plus, que l'étoffe est plus tendue, '
qu'elle a plus d’éclat; elle empéche les lisiéres d’étre frac- K
gées; enfin, elle donne un bénéfice de 8 p. 100 sar la lon- ¢
gueur de trame dépensée par la uavette ordinaire. 4!
Le velours i la reine s’emploie pour hahits d’homames, °
pour meubles, pour chapeaux et ceintures de dames.

8 4. Taffetas lustré, dit taffetas noir. y

Ce taffetas doit sonnom & son apparence lustrée et brillante. !

Ce taffelas e0 fail avec la chaine moins tendue que pour !
le taffelas ordinaire, et le travail se fait a pas ouvert, c'est-
a-dire, que la croisure dsus laquelle on a passé la navetie,
doit encore éire presque omverie quand on donne le coup & -

L
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,battant, maniére d'opérer qui donne du brillant au taffetas
“etlempéche de prendre une qualité séche. Le taffetas lusiré
.s¢ fait avec une chaine bien fournie et par conséquent en
"compte de peigne bien réduit, et I’'on emploie a sa confection
plus de chaine que de trame, ou toul au moins autant.

Maisce qui tend surtout & donner de la souplesse au taffetas

lustré, c'est qu’on le trame en organsin qui n’a point reca
"de premier tors; il faut savoir que les organsins pour chai-
nes recoivent deux tors ou appréls, um premier apprét
pour chaque brin séparément et un second apprét pour les
brins assemblés; on trame donc avec de Vorgansin 4 un ap-
prét, et cet organsin se distingue facilement de I’autre ence
que ses brins restent plats quand on détord leur assemblage.

On tram- donc svec une matiére plus tendue qu’a 'ordi=

naire et qui résiste micux au coup de bauant,

Les taffetas lusirés se font généralement en grande lar-
‘gear: aussi se sert-on dans leur fabrication de navelles a
_roulettes qu’on nomme navetles volanies.

Nous observerons que pour l'étoflc qui nous occupe, les
"pavettes volantes se font en bois et non en laiton comme

d’habitude; c’estdans le but de leur donner toule la légeretéd
possible. L’ouvrier doil travailler avec plus de douceur pour
cette étoffe que pour loutes les autres.

~ Lorsque la piéce est terminée et entrée au magasin, on la
prend par les deux lisiéres, et on la tlire en biais sur toute la
longueur, afin de rentrer dans I’éloffe les bouts de trame
que l'on a coupés ; onappelle ce tour de main, tirerl’oreille.

Ces taffetas n’ont point de lisiére en couleur, ce qui les dis-

tingue des taffetas ordinaires : du reste ils sont plus souples,
et se froissent moins que ces mémes taffetos. On n’emploie
jamais de gros noir pousseux.

§ 5. Etoffes basinées.

Les fig. %0 et 51 (pi. V) représentent, la premiére 'armure
“d’un basiné ondé, et la seconde Varmure d’un basiné simple.
La chaine est & deux fils par dent. L’effet se fait entiéiement
par la trame : cette éloffe forme le reps, mais avec une pelite
cote.

ARTICLE II. — TISsUS CROISES.
Nous donaons 1a dénomination de tissus unis croisés a tous
les tissus fabriqués avec plus de deux lisses agissant séparé-
ment ou differcmment.

Tisserand. - 9 .

PN




98 PREMIERE PARTIE. CHAP. If.

Dans ces étoffes on nomme remettage ou renirage des fil|
aux lisses, Vopération qui a pour but de passer les fils deli|.
chaine dans les lisses. On distingue deux remettages:

Le remecttage suivi;
Le remetlage & pointe.

Le remettage suivi est pour les étoffes dont le silion e
incliné dans le méme seos sur toute la longueur.

Le remeltage & poiote est pour les étoffes dont le sillon est|
dirige dans différents sens, :

Le sillon d’une éloffe est la direction des lignes droites|.
inclinées, formées par les points de croisement de la chaine/;
avec la trame. Il n'y a de sillons que dans les étoffes croi-|.
sées, parce que la trame couvre plusieurs fils en nombres |,
variables ou invariables, suivant I’étofle. U

Les fig. 43 et 46 (pl. V) représentent, la premiére, un .
remettage suivi, la seconde, un remettage a pointe. Les lignes .
verlicales indiquent la chainc, et les horizontales indiquen: |
la trame. Les lignes transversales A B, CD indiquent le si- |.
Jon de 'étoffe. Dans le remettage suivi, 1’étoffe offre A l:|.
vue une série de lignes plus ou moins rapprochées telles que |
AB (fig. 45); dans le remettage & poiate, I’étoffe offre ali .

vut; une série de lignes bris¢es telles que AB,CGD (fy..
46). .
Pour effectuer le remettage suivi, on passe successives
ment un fil de la chaine dans la maille de chaque lisse, e
commengant toujours par la derniére. Soient , par exemple,
a,a’,a”,8"”, etc., (fig. 45) les fils de ia chaine, b, ¥, ",
5™, etc., les lisses, on passe le fil a dans une maille deh
lisse b, le fil a’ dans une maille de la lisse &', etc.; puis, arrivé
aladernidre, on recommence et place le fil av1 dans one maille
de la lisse b, et ainsi de suile. '
Pour effectuer le remettage & pointe, on effectue le remel- -
tage suivi comme précédemment depuis la derniére, jnsquala
premiére lisse, puis alors au lieu de reprendre a la derniéreon
y revient successivement, en suivant, par rapport & lapre- |
miére, la marche quel’on a suivie parrapport & la derniére.
La fig. 46 représente un remetlage & pointe. !
~ On nomme cours Pensemble des lisses. Lorsque l'on 2
passé un fil de lo chaine sur chacune d’clles, on dit un couts
de remeltage suivi on a retour. Dans le premier cas , le couti
commence sur la lisse de derriére et finit sur la lisse de de
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“-snt; dans le second cas, il commence et fivit sur la lisse de
Jerriére.

: Afin de rendre bien claire la définition de chaque armure,
wous allons donner une épure générale du travail du métier

Lde la maniére Gont on trouve le nombre et la disposition

¢s lisses, suivant la nature du dessin, et réciproquement.
i La fig. 47 (pl. V) représente : -

10 Cinq marches (nombre quelconque) figurées par les
ing lignes verticales 1,2, 3,4, 5. )

90 Huit lisses (nombre quelconque) figurées par les huit
ignes horizontales 1,2, 3, 4,5,6,7,8.

30 L’armure ou détermination des lisses soulevées par
haque marche. Les croix placées aux points d’intersections
‘es lignes des marches avec les lignes des lisses indiquent
elles des huit lisses que chaque marche souléve, ainsi:

. La marche n®1 souléve les lisses 2, 4, 6, la marche n° 2
‘ouléve les lisses1,3,7, et ainsi de suite.

Les intersections non marquées de croix indiquent les
‘isses rabattues , ainsi:

. La marchen® 1 rabat les lisses 1,3, 5, 7, 8; la marche n° 2
abat les lisses 2, 4. 5, 6,8, et ainsi de suite. '

49 La chaine , figurée soit par huit fils verticaux (nombre
‘gal & celui des lisses) pour le remettage suivi, soit par

ainze fils verticaux (nombre égal a deux fois celui des lisses
a0ins une) pour le remeltage a pointe.

- Dans le premier cas, les fils sont passés successivement
lans les maillons des lisses, en commencant tovjours par la
wremiére lisse de derridre et le premier fil & gauche.

Dans le second cas, le remettage se fait comme ci-dessus,
nsqu’s la dernidre lisse, puis on revient & partir de cetle
isse de maniére A finir le cours de remettage sur la pre-
nicre lisse.

. 50 La trame figurée par cing lignes horizontales (nom-
are égal a célui des marches).

60 Le dessin figaré par des traits forts partout odlatrame
1asse par-dessus la chaioe, ce quise détermine en prenant
-haque marche ’une aprés 1’autre et en observant que:

La marche n° 1 soulevant les lisses 2, 4 et 6, la trame
.ouvre les fils de chaine 1,3,5,7 et 8.

La marche n® 2 soulevant les lisses 1,3 et 7, la trame con-
rre les fils de chaine 2, 4,%, 6 et 8 et ainsi de suite.

. Dans le cas out on ale dessin seulement sans le nombre des
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lisses et des marches , on détermine d’abord le nombre du | ..
lisses et le genre de remettage. Or, pour le cas présent, o | .

remarque deux portions symétriques dans le dessin, cequ
indique un remettage & poiute; de plus les parties syméiri-

ques sont comprises chacune entre huit fils de chaiue; ily |,

a donc huit lisses.

Pour déterminer les marches on dit, la trame n® { courn |.
les fils 1,3,5,7 et 8 de la chaine, donc la premidre marche | .

Jéve les lisses 2,4, et 6. On marque les croix, puis on cas-

tinue ainsi jusqu'a temps qu’a la sixiéme marche on troure
la répétition de la premiére. On en conclut alors qu'il fat |-

cinq marches.

70 Les dents du peigne, figurées par des lignes verticals
placées entre les fils de la chaine et indiquant-combien il ya |,
de fils 4 la dent. Dans le cas actuel , il y a trois fils de chaine

par dent, et le dessin représente un rewsltage de cing dests
de peigne pour une étoffe quelconque.

Ce genre de notation bien compris, nous allons passer i

I’examen des différents tissus unis croisés.
§ 1. Armure sergé.

Cette armure est celle qui offre lo plus de variétés, On fil h
des sergés depuis trois lisses jusqu’a seize lisses, snivanth

grandeur et la forme du sillon que I'on veut obtenir.

Celie étoff2 est souvent employée dans les fagonnés & -

principalement dans les chiles pour le liage de la fleur.

On emploie pour les sergés, comme pour les toiles ou taf- |

fetas, le remettage suivi. Le sergé le plus usité pour les étof-

fes communes, est le sergé, li¢ le trois, sur trois lisses.
Pour la soie, on cmploie généralement les sergés sur huil |

lisses, passés & quatre fils doubles ou simples par dent, Oa

en fait & six et & quatre fils par deut, selon la force qu'onvest

donner a ’éioffe.

Le sergé se travaille avec la chaine peu tendue, afin que

le sillon se prononce bien.

Les armures 1, 2, 5, 4, 5, 6, 7 (fg. 52 et 83, pl.V) i

sont celles que 'on emploie le plus généralement pour I
étoffes de soie, Lelles que doublures ou cravattes. Elles sost

toutes & quatre fils par dent de peigne et sur huit lisses avz -

autant de marches. Ce qui les fait préférer pour doublury

et cravattes, c’est que la chaine es) plus croisée par la trame .

que dans tous les autres sergés,, condition indispensable post
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que I’étoffe résiste aux frottements. Les armures 1, 5 et 8
* peuvent s'employer pour la mise en carle, mais seulement
“pour le coté qui doit étre obscur.

Lévantine,

+ La lévantine (fig. 54) est un sergé, lié le quatre, sur
huit lisses, & quatre ou huit marches et quatre ou huit fis
par dent, suivant qu’elle est simple ou double étoffe. L'em~
ploi des huit lisses provient de ce que le nombre des fils

- ¢lant assez grand , il faut qu’ils soient divisés, si 'on veut
quo la fabrication soit facile, Comme pour les autres sergés, il
faut travailler, la chaine peu tendue, afin qu’elle couvre
davantage, ce qui donne plus de brillant.

* Quand 'étoffe est terminée, on passe dessus un instrument
appelé polissoir , consistant simplement en une plaque en

*fer-blanc ou en corne bombée, de 10 & 12 centimétres (3 pou-
1 ces 10 lignes & 4 pouces 6 lignes) de diamétre, dont I'effet
est de faire disparaitre les rayures et les défauts provenant

de coups de battant inégaux.

Lorsque les lévantines sont de forte qualité, on se dis-
pense de les passer au polissoir, qui va fort bien pour les
eloffes logéres, mais qui nuit & l'aspect et au brillant des

- tlolTes épaisses par l'aspect ciré qu’il leur donne.

i La seconde armure i droite de la fig. 54 s’emploie pour

- lalévantine double étoffe, qui differe de I'antre en ce qu'elle
“a huit fils par dent et huit marches. Dans I'un et Vautre

" cas, les lisi¢res se font en gros de Tours (£ig. 49).

§ 2. Batavia ou Casimir.

L’armure batavia ou casimir (fig. 55) n’est qu’un cas par-
“ticuliee de 1’armure sergé dont elle différe si peu, qu'on
- Pemploie daus les mémes circonstances pour faire les fonds
. de tizsus fagounés, tels que les fonds de chales. C’est une des

armures les plus employées pour fabriquer les étofles solides
¢ et compactes. Elle sert principalement pour faire les casi-
mirs et les mérinos. :
; - Drap de sofe.
Le drap de soie est un sergé qui se fait sur huit et méme
« douze lisses. En général, les (ils de la chaine sont passis
* u peigne & quatre par dent. Il existe un trés-grand nombre
- armures de drap de soie. M. Drevet, dans son excelient
b
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ouvrage sur le tissage de la soie, en donue cent et une. Novs |
pous contenterons d’en donner quatre des principales, re- |
présentées fig. 86, 57, 58 et 59 (pl. V).

Les dcux premiéres sont sur huit lisses et huit marches;
troisiéme sur douze lisses et six marches; la quatridéme sur
douze lisses et douze marches.

Les draps de soie sont de fortes étoffes employées pour cu-
Tottes et pour gilets. Les chaines sont depuis trente jusqu'a
soixanle portées, soit en chaine double, soit en chaine simple. |.

Si I'on veot que I'¢1cffe soit bien couverle et ait beancoup |-
d’éclat, il ne faut pas travailler avec la chaine trop tendue.

L’armure drap de soie semploie quelquefois pour ro-
bans ; dans ce cas ello scrt a faire le fond , le dessin étant sa-
tiné. On lui donne alors le nom de armure satin tressé, salin
bdtard, fond sablé, suivant la disposition des marches par |
rapport aux lisses. - "

§ 3. Satin. .

Le satin est de toules les étoffes celle qui flatte le plas par |.
son lastre et son brillant, néanmoins il en est qui jouissentd
un plus ou moins haut degré de cette propriété: cela dé-
pend du nombre des lisses que I’on emploie pour le fabriquer,
Le pombre des lisses employées pour le satin varie beauconp; .
il existe des satins depuis cing jusqu'a seize lisses, mais
c’est le satin huit lisses qui est le plas généralement fa- -
briqué. .

Le remettage du salin est toujours suivi; tout le brillant
dépend de la maniére dout on le divise et du croisemeut
qu'on donne aux fils. Pour obtenir un beau satio, il faut une
chaine bien fournie en compte et peu tendue; I'ouverture
pour le passage de la navette doit étre petite et les dents
du peigne fines, sans quoi le satio fait un grené , et les dents
marqueal sur Uétofle, - :

Les fig. 60, 61,62 et 65 (pl.5) représentent différentes
armures de satin.

Le satin sur cinq lisses (fig. 60) est le plus employé pour
les étoffes communes.

Les satins sur sept, huitet dix lisses (fig. 61, 62, 63) s’em-
ploient spécinlement pour les étoffes fines. .

Les satins different des sergés en ce qu’ils ne lévent jamais
qu’une seule lisse & la fois; de plus, an lieu de lever Jes uns
aprés les autres , les fils lovent soit de deux en deux, soit do
troisen trois, suivant le nombre des lisses, ce qui rend impos
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sible 1a formation d’an sillon comme dans le sergé. Il est bon «
-le ne pas commencer parla premiére lisse, parce que I'on fait _
‘in satin bien moins couvert et bien moins brillant qo’en com-
-aencaot par la de.
: Lalargeur des satins varie entre 0™ 40 et 0= 80;ilyena
lepuis quatre fils jusqu’a dix fils par dent; les premiers sont
“eux qui se font sur cing lisses et sont destinés aux étoffes
-ommubes , telles que coiffes de chapeaux et fleurs artifi-
“ielles. >
= Tous les satins, excepté les communs, sont passés aa po-
“issoir. Leurs lisiéres sont en étoffe pareille, excepté I'extré-
uité qui est en gros de Tours.

J

. § 4. Remettage a double corps.

“ On donne le nom de remettage & double corps au remet-
age qui se fail sur deux séries de lisses; tel est le remettage
eprésenté fig.64 (pl. V).

! Le remeltage & double corps s’emploie toutes les fois que

'on a des comptes bien fournis en chaine, c’est-h-dire toules
es fois que la chaine est abondante. Alors on passe un fil

“lans une lisse du premier corps et le fil suivant dans une

iisse du second, et ainsi de suite.

¢ Ce genre de remeltage peut s’employer pour toutes les ar-

“nures; les fils étant plus divisés, le travail est plus facile.
| est exclusivement employé pour les salins sur seize lisses,

‘ié le huit, dont I’'armure est représentée fig.64 (pl. V).

" Dans ce cas chaque marche léve deux lisses, et par consé-
[vent deux fils espacés entre eux de sept autres fils.

. Pour tracer I'armure salin sur seize lisses, on remarque
_ue, dans le satin sur huit lisses, la premiére marche &
Iroite léve le fil n® 2, la seconde le fil n® 5, la troisi¢me le fil
198, la quatriéme le fil n® 3, la cinquiéme le fil n® 6, la
ixieme le fil n01, la septiéme le fil n® 4, et la huitiéme le
ila® 7.
* Sachant qu’il doit tovjours y avoir sept lisses au fond
-nire deux fils levés, et-ayant seize lisses avec huit marches,
‘est-b-dire deux lisses & lever par marche, chaque marche
rera le méme fil que pour le satin huit lisses, plus un fil
_itné & unedistance de sept fils de cedernier, ce qui donnera :

. 4re marche, 20 et 100 fil, ou 1re et 5e lisse (2 corps);
B

-
et

|
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2¢ marche, 5¢ et 13¢ fil ou 3¢t 7¢ lisse (1°r corps); 3¢ marchy,
¥ 80 et 16¢ fil ou 4° et 8€ liase (20 corps ), et ainsi de suite.

C’est-a-dire que les fils de rang impair sont soulevés pat
les lisses du prewmier corps, et les fils de nng pair par lg
lisses du second.

La fig. 63 représente I’armure pour lalfetas double étoffe,
sur deux corps,

La fig. 66 représente ’armure pour sergé, lié le quatre,
double étoffe , aussi sur deux corps.

La fig. 67 représente I'armure pour batavia ou casimir,
double étoffe, aussi sur deux corps. ‘

Enfin, la fig. 68 représente I'armure pour satin, double;
étoffe, sur deux corps, comme le premicr, mais avec seiz
marches au lieu de huit.

§ 5. Piqués.

Les piqués sont une variété du remettage sur deux corps.
On distingue dans le piqué : . |

Les lisses du fond,

Les lisses de liage. .

Les fils n’étant pas passés aux lisses exactement comme,
dans le remettage & double corps ordinaire, c’est-a-dire al-;
ternativement dans une lisse du premier et une lisse du se
cond corps, il en résulie que les nombres des lisses des deas,
corps peuvent n’élrc pas égaux.

La fig. 77 (p!. V1) represente 'armure d’un piqué dlspon
de la maniére suivante :

a, représentant les llsses du fond et b les lisses de liage,
Yes chiffres 1, 2,1, 2etc., placés au-dessus des marches, indi-’
quent que le pas 1 abaisse les deux marches 1 et 2, le pasd -
abaisse la marche 3, le pas 3, qui est la repeuuon "du pasi
pour le fond, souleve les marches 4 et B, el ainsi de suite.

Dansla fig. 77, le rapport entre le nombre des fils passés
aux lisses du fond au nombre des fils passés aux lisses du’
liage, est de27 & 13, 2700 a 1300, et réellement de 44 3;°
car pour quatre fils du corps a il y en a deux au corps b.

Les fils du corps & sont passés, suivis sur quatre lisses;ls
fils du corpsb sont passés & poinle sur quatre lisses, pour !
faire le piqué etle lmge al’envers.

Les fils so0t passés aux dents da peigne par deux da corpl
a et un du corps b, celui du corps b étant au milieu.

Pour faire cetle Llofﬂ, on emploie deux trames, |’uneporr

I
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3 fond fixe, que P’on passe deux fois, et I'autre grosse, pour

" liage, qu'on ne passe qu'une fuis.

" La fig. 82 représenie un autre genre de remettage em=

“loyé pour les piqués, toutes les fois qu’il y a plusieurs fils
ui font le méme mouvement. Dans ce cas on les passe tous
“ur la méme lisse , chacun dans une maille particuliére.

De cette maniére, les fils ne s’embrouillent pas les uns
ans les autres et recouvrent mieux la trame; de plus, le
rombre des lisses est diminué. Dansla fig. 82, les fils sont
nssés deux & deux dans laméme lisse sur le corps des lisses
lu fond.

:  ARTICLE IIl. — VELOURS ET PELUCHES.

Les velours et peluches différent des étoffes précédentes en
e que ces étoffes sont recouvertes de poilsdont on les charge
w for el d mesure que I’on passe la trame.

“ La théorie de la fabrication des velours et peluches est
imple et peut s’expliqner ainsi :

Au lieu d’ane chaine homogéne, sur toute la largeur du
aétier, il y a deux chaines, ’'une pour faire le tissu du fond,
‘sutre pour faire les poils.

~ Quand on a passé un ou plusieurs coups de Lrame pour
2 foud, on fait lever la chaine des poils seule, et au lien de
rame , on passe un fer d’une forme plus ou moins variée,
uivant la nature des poils que I’on veut obtenir.

§ 1er. Peluches.

* Les pelaches qui, depuis plusieurs années, s’emploient
n si grande abondance pour chapeaux de soie, se font sur
-onds taffetas ou toile. La chaine du fond doit éire souple;
elle du poil, au contraire, doit étre cuite. La trame employée
rour cette éloffe est coton.

Pour bien placer le fer sous la chatne des poils, il faut

woir soin de lever plusieurs fois avant dele passer, de ma-
itre & ce que son lit soit bien formé.
" Pour cette étoffe seulement , le pliage de la chatne de poil
le fait an moyen d’'un peigne & tisser, passé & un fil par
“lent.

Cette chaine est moins tendue que celle de fond, parce

il faut qu’elle céde une longueur de fils & chaque passage
lafer, & cet effet, elle est chargée & besace. )

Les fig. 109, 110, 111 (pl. VII), représentent différentes
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armures de peluches. Elles sont toutes & deux corps, l'uns
pour la toile, T'autre b pour le poil.

La fig. 109 représente 'armure d’une peluche & denr
coups de trame sur un coup de fer; les marches ¢, dson
les coups de fer.

Les fig. 110 et 111 représentent les armures de peluches
b trois coups de trame sur un coup de fer; les marches cel
d sont les coups de fer.

Plus le nombre des coups de trame entre les coups de fer
est grand , plus P’étoffe est pauvre; plus il est petit, au con-
traire , plus I'étoffe est fournie ; mais il faut au moins deox |
coups de trame par coup de fer, si I'on veut que les poils
tiennent bien.

$ 2. Velours frisé dit velours ras.

1l se fait sur fond tafetas avec chaine bien tendue, i
quatre fils doubles par dent pour le fond, et deux fils doubles
par dent pour le poil, sur une largeur de Om 55,

Les fers pour ce velours sont ronds, et doivent &tre biea
égaux , si I'on veut éviler que les poils Iévent plus les uos
que les aotres, ce qu’on appelle échelonner , et ce qui dle
beaucoup de valeur & I’étoffe.

Le lit du fer pour le velours frisé est de trois coups d¢
trame, et le poil est lié au quatridme. On en fait quelquefos
avec de trés-gros fers et & six ou huit coups de trame prr
coup de fer.

Le poil d’un velours frisé doit étre parfaitement rencoudt
pour que le velours soit beau.

Ce velours se fail & pasouvert, et trés—souvent on emploit
deux navetles dont les trames sont de différentes grosseurs; .
la plus fine est pour le coup de liage du poil.

La fiy. 103 (pl. VII) représente Farmure d’un veloars#
frise sur fond taffeta:. I

§ 3. Velours uni coupé. '

Le velours uni coupé se fait avec 'armure sergé de troi
1ié le quatre. Les coups de lrame avant et aprés le coup
fer lient le poil. ‘

Les fers pour le velours coupé sont ronds d’un cdlée
plats de 'autre ; ils sont au nombre de deux seulement.
I'une des arétes, ils portent une rainure dans laquelle
proméne le coutéau avec lequel se coupe le poil.
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. On nomme dresser le fér, I'opération qui a pour but de
“aire tourner le fer sur I’aréte ou est la rainure , demaniére
ue cette derniére se trouve en dessous, ce qui se fait au e

“10yen du coup de battant, au second coup de navette, aprés
"3 coup de fer. Pour faire dresser le fer plus facilement, on a 'l
n battant dont la poignée est & charniére, ce qui permet de ©
“zire jouer le peigne contre I’étoffe, renversé ou abouchs.
- Le fer ayant éte placé sous le poil, son coté plat en dessous,
o doune le coup de battant qui le dresse, c’est-a-dire le fait b
“yurner, etla rainure vientse placer en dessus. Par ce mou-
‘ement, le fer étend réguliérement la chaine et contribue a
“iire un beaun velours.
* Le poil se coupe avec une esptcede couleau, appelé pince,
loulé sur une plaque de fer, nommée rabot, fixée elle- "
.1éme A une traverse en bois, disposée de maniére qu’en la
vivant, la pince coupe régulitrement le velours. Lorsque
“on passe la pince pour couper le velours , il faut avoir soin
‘e pe faire qu’effleurer I’étoffe, afin de ne pas I'arracher,
2 qui rend nécessaire de passer plusieurs fois la pince, jus=-
"u'a temps que tout soit coupé.
“ La fig-104 (p!.VII) représente 'armure pour un velours
upé, sergé, li¢ le quatre, en rabat, & trois coups sur
fer.
‘ $ 4. Velours faconné coupé.
. I differe du précédent, en ce qu’on emploic un plus grand ¢
ambre de fers, suvivant le dessin que I’on veut exécuter, Ki
|arce qu’on ne peut couper sur un fer avant que toutcs les
“arties de soie qui le couvrent soient drapées par deux ou
,ois fers, sans quoi, il y aurail des endroils ou le poil
.échapperait de I'étoffe. . R
* On fait des velours faconnés & fers carrés, que I’on pose
,pchamp, mais ils ne donnent pas autant de fraicheur &
“Hoffe que les précédents. (Voir armure, fig. 106, pi. VII.)
Il existe encore des velours coupés , pour habits d’hommes,
'8 velours frisés faconnés, des velours frisés pour habils
_hommes, des velours ciselés, des velours coupés, quaire
ps, et enfin des velours & la barre qui sont tous des va-
‘¢tles des velours qne nous venons d’examiner.
. Les velours coupés, pour habits d’hommes, sont & trois
_ups de trame par coup de fer, sur fond taffetas, tandis
.1eles autres sont sur fond sergé. ' ,‘]
" Les velours frisés fagounés se font sur divers fonds, comme
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taffetas, lévantine, satin cinq et huit lisses. On en fait depu|
deux jusqu'a huil et dix coups de trame par coup del|’
La grosseur des fers est variable; ils sont plats. ( Poirar|
mure sur salia cing lisses, a la fig, 103 (pl. VII).

Les velours frisés pour hubits d’hommes n’ont qual’
coup flotté et un coup lié pour le poil. )

Le velours ciselé est celui o1 il y a tout a la fois du velom!
frisé et du velours coupé. ( Voir armure, fig. 107, pi. VIl

Le velours coupé, guaatre corps, se fait sur fond sergié
trois, li¢ le quatre; le travail est le méme que pour le velu|
upi coupé. I

Les velours & la barre ont la toite passée & quatre filsp]’
dent, et le poil & deux fils par dent, selon la force g
veut leur donner. Dansle travail, le poil 1éve deux fois et ni*
en fond deux fois, c'¢st-a-dire que dans sa levee, et lorsqi] -
reste en fond, il faut que la navette passe deux fois pu
qu’il soit lié & la seconde piéce. 5

Pour la coupe de ce velours, on emploie des lames, |
forine de d:mi-lunes, biea tranchantes, placées enlrelj'"
deux picces, et recevant leur mouvement d’impulsiond’
méme lemps que les navetles. g

ARTICLE 1V. — GAZES, ETOFFES A JOUR. 1

On donne le nom de gaze & une étoffe trés-claire,, dontlf:
fils de chaine et de trame sont également espacés daosle-
deax sens. Elle se fabrique au moyen du tour angtais.

On nomme lour anglais le mouvement de rotation o
I’on fait subir & cerlaius fils de la chaine appelés fils de tow;
autour des autres fils qui portent alors le nom de fils fiss"

Le but du tour anglais est de maintenirl’écartemententn
les fils de trame. Pour cela, le fil qui tourne embrasse
trame et la lie autour du fil qui est fixe. *

Le fil fixe est passé dans une maille a coulisse , qui nekin’
jamais, et le fil de tour est passé dans une maille & coulid’
qui léve & tous les deux coups de trame. Les deux mailé
sont sur deux lames, comme les lisses ordinaires. Ii exisw
en outre, une demi-maille passée dans les mailles ¢
dessus, munie comme les derniéres d’une lame placée

_dessous des fils de la chaine, et pouvant faire ua mouvend

indépendant des autres mailles. Cet easemble de mailles port
le nom de lisses anglaises ou lisses & ¢ulotte. '
Le remettage est fait de la manitre suivante : le filfs

§
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sasse enlre la lisse de tour anglais et la lisse & culotic; lo
il de tour passe dans la lisse de lour, puis sous le fii droit
_your venir dans la demi-maille ou culotie de la lisse anglaise.
" Le Gl tour anglais étant placé dans la premiére lisse, ala
‘rauche du fil fixe, et de la, sous le fil fixe pour se retrouver
jansla demi-maille de la lisse & culotte, il peut faire un
femi-tour sous le fil fixe, soit de droite & gauche, soit de

sauche a droite.

Si on a soin de faire lever en méme temps, d’une part, la

isse & coulisse et la demi-maille de la liss¢ & culotte;
Vaatre part la lisso & culotle entiére seule, la trame se trou-

rera toujours sur le fil fixe et sous le fil de tour.-
~ Ou distingue deux sorles de pas dans le tour anglais : le
“)as doux et le pas dur.

Le pas doux est celni pendant lequel la demi-maiile de la
“isse anglaise et la lisse & coulisse lévent seules (fg. 95,
ol VII).

A sol)n les lisses du fil fixe.

" B sont les lisses du fil de tour anglais.
> C sont les lisses & culotte.

Le pas dur est celui pendant lequel la lisse anglaise lére
lout entitre (fg. 94, pl. VII).

. Les fig. 95et 96 représentent 'action des lisses faisant le
“ya8 dur et le pas doux daus le travail du double tour anglais,
qui différe du tour simple, en ce que le fil de tour au lieu de
faire une demi-révolution, fait une révolution compléte.

_ Les fig. 97, 98, 99 et 100 (pt. VII), représentent diffé~
“rentes armares de tour anglais, savoir :

* Fig, 97. Armure de tour anglais simple, dans laquelle

‘ma:

“ @, lisse du fil fixe.

b, lisse du fil de tour anglais.

¢, culotte.

~ d, conlisse.

" Fig. 98. Armure de tour anglis simple, & retour.

' Fig. 99. Armure de tour anglais simple, & retour, imi-
Tlantle tulle.

" Fig. 100. Armure de lour anglais, & trois places, pour
“ gaze damassée , dans laquelle on a :

“ a, lisse du fil fixe.

b, lisse du fil de tour.

t ¢, culoties.

Tisserand. . 10

J
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SECTION DEUXIEME.
TISSUS FAGONNES.

Ces tissus s’exécutent, comme nous ’avons déja dit, n
moyen du métier & la Jacquard.

Dans les métiers a la Jacquard , le remeltage est remplact |-
par U'empoutage. Les variélés qui existent dans le remetiage
des lisses existent aussi dans les empoutages. Ily a ; '

Empoutsges suivis. N

Empoutages a retour.

Empoutages sur deux, trois et quatre corps.

Empoutages sur double et triple corps.

Les empoutages sar deux, trois et quatre corps , sont cenx
pour lesquels on intervertit I'ordre des cordes.

Les empoutages sur double et triple corps, sont ceux duss -
Jesquels chaque corps fait un travail différent.

Les empoutages se commencent toujours degauche & droils,
sur autant de rangs qu’il est nécessaire d’en avoir pourq®
les cordes des arcades se rencontrent avec les fils corres- -
pondants de la chaine. !

Exemple d'un empoulage suivi.

Soit une mécanique de 400 aiguilles, et par conséqued -
"400 crochets, sur laquelle on se propose de monter um
chaine de 2,400 fils, sur une largeur de U™ 72, soit un peige .
de 24 dents pour un centimétre.

Nous avons dit, lors de la description de la mécaniquei .
la Jacquard, qu’on appelait chemin la largeur de Pétofs
occupée par un méme dessin, laquelle largeur correspond id
2 400 fils, c'est-a-dire 1/; de la largeur totale, soit 0™ 1%

11 y aura six chemins, dans six dessins égaux, sur lalargest
de V'étoffe. )

On mesure sur la planche d’arcade 0™ 72, puis on many
les limites extrémes de 'empoutage. On compte le nombr -
des rangs de trous compris entre ces limites, et on les diis
en six parties égales , dont une pour chaque chemin.

Connaissant V'espace occupé par un chemin sur la plaide -
d’arcade , et sachant que chaque chemin est de 400 cordet,
on compte les trous compris dans I'espace d’un chemin, &
qui se-fait facilement au moyen du produit de la base pit
la houteur : soit, par exemple, 20 trous en largeur, etd-
trous en long, c’est 800 trous ou 40 rangées de 20 trow; .

[
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iivisant 400 par 20, on trouve pour quolient 20 rangées
culement nécessaires. ‘
‘Soit 1a planche d'arcade (fig. 74) divisée en ses six che-
.uing égaux , 1,2, 3, 4, 3, 6, figurés en dehors. '
~ On passe une corde dans chacun des trous n® 1 de chacun
¢ ces chemins. Cela fait, on réunit les six cordes et on les at-
_ache au collet n© 4 de la mécanique & la Jacquard.
On passe ensuite une corde dans chacun des trous no 2 des
"ix chemins, et ainsi de suite, jusqu’a ce qu’on soit arrivé au
uméro 20. Alors, on recommence la seconde rangée de
1éme que la premiére, puis la troisi¢me, puis, etc., jusqu’a
1 vioglidme, el on a ces 400cordes par chemin, passées d la
_lanche d’arcade.
" Le colletage se fait de la manidre suivante:
. Le 004 des collets se tronve joujours derriére la mbcani-
ue, ¢1é opposé & la lanterne et & gauche ; le no 2 se trouve
_la soite au-dessus, et non A droite, les rangs étant au nom-
“re de 50 sur 8 crochets chacun, et non au nombre de 8 sur
0 crachets,
" Aprés le colletage, on pend lesplombs  'arcade an mayen
"upe boucle que 1’on fait avec ’arcade.
Pour le remeUtage, c’est-a-dire, passer les fils dans les
-asillons des cordes, on prend la corde qui correspond au

© 1 do premier chemin, et op y passe le premier fil & gau—

~he de la chaine, puis lacorde no 2, et ainsi desuite.
On pagse ensuite les fils dans le peigne; puisqu’il y a 24
-eals par centimétre de large , I'étoffe ayant 72 centimétres
2 pieds 2 pouces 8 lignes ), le peigne a 24 X 72=1728

)
=288 dents

'. ents, qu'il faut répartir entre 2400 fils, ou G

“our 400 fils, c’est-a-dire uva chemin. N
Dans ce cas, il ya 400 — 288 =112 fils qui seront passés
deux dans une méme dent.

‘ Exemple d’un empoulage d retour. :

r La fig. 71 (pl. VI) représente une planche d’arcade,
racée pour &tre empoutée sur dix chemins suivis et bordure
“retour. Les chemins extrémes non numérotés sont pour la
ordure. Les chiffres intérieurs indiquent suffisamment la
1aniére dont les cordes sont passées & la planchette.

La fig. 78 ( pl. VI) représente une planche d’arcade, tra-

“ée pour élre empoutée sur quatre chemins & pointe et re-

-our,

R
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Empoutage sur deux corps.

1l s’emploie daps les étoffes composées de deux chaines de
différentes couleurs, et aussi pour la fabrication des étoffes i
double face. . ‘

La fiy. 79 (pl. VI) représente une planche d’arcade tracés .
pour élre empoutée sur deux corps, & quatre chemins sai-
vis; la ligne du milieu indique la séparation des deux corps,
le premier étant en dessus.

Empoulage sur érois corps.

Voir la fig. 81 (pt. V1), représentant un empoutage sur
trois corps, de quatre chemins suivis.

e L

Empoutage sur qualre corps.

Voir la fig. 75 (pl. VI), représentant un empoutage, sur 5
quatre corps, de douze chemins suivis. L

$ 1er. Damassés.

On emploie, dans ces éloffes, les deux genres d’empoutage,
suivant la maniére dont on veut obtenir le dessin symétrique
ou non symétrique. Les maillons sont & quatre, six ou hait
trous, suivant le nombre des fils que I’on veut y mettre.

Outre la mécanique & la Jacquard, on emploie pour ces
éloffes des lisses de levé et des lisses de rabat, qui sont & mail-
les simples et servent & découper les fils.

Ces lisses sont suspendues @ une mécanique d’armure or- ;
dinaire, distante de 0m20 & 50 centimétres (7 pouces 8 lignes .
4 11 pouces 2 lignes) du corps des maillons. On a deux mar-
ches, ’'une pour lever tous les fils qui doivent former la fleur,
Vautre pour 1a manceuvre des lisses delevé et de rabat, les pre-

“miéres faisant le fond, et les dernidres servant a relier la fleur .
& léroffe. A chaque changement de carton, & la ‘mécanique
de Juacquard, on passe plusieurs coups de trame avec la
petite mécanique d’armure. ;

Les fiy. 84, 85,86, 87,88.89,90 et 91 (pl. VI et VII),
représentent des armures ds lisses que I’on peut adjoindre &
la mécanique & la Jacquard pour la fabrication des da- .
masses. k

La fig. 84 estune armure sergé, li¢ le quatre; lcs lissesa
1¢vent, les lisses b rabattent, i

~ La fig. 85 est une armure taffetss et satin, dans laquelle -
les lisses « lévent taffetas et les lisses b rabattent satiu.

R
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La f#g. 86 est nne armure batavia et satin dans laquelle
opa: . :
alevé, batavia;
b rabat, satio. . .
La £g. 87 est une armure batavia et sergé, dans laquelle { )
“ona:

e

a levé, batavia;
b rabat, sergé. - ;
La fig. 88 est une armure batavia levé et rabat. ,
La £ig. 89 est une armure satin el sergé, levé et rabat, dans
laquelle on a :
a levé, satin ; ;
b rabat, sergé. ) . "
La fg. 90 est une armare satin et filoche, lové el rabat,
daos laquelle 0a g :
o satin levé;
b filoche rabat.
Eanfin, le fig. 91 est une armare filoche levé et rabat.
Quelle que soit 'armare que I'on emploie avec les damassés,
fes lisses de rabat ne doivent jamais rabattre les fils qui 13-~
vent par les lisses de levé.
La fg. 80 représente le tracé de la planche d’arcade pour
Pempoutage & pointe et retour d’un damassé ,-sur deux che-
mins égaux de six cents cordes & la mécanique Jacquard.
Pour le remettage des fils dans les maillons des cordes d’ar-
cade, on passe le premier fil dans le premier trou au bas dgs
maillons, le second fil dans le second trou au-dessus, et ainsi
de saite. )
Les fils sont ensuite passés aux maillons des lisses, de la
maniére suivante : le premier fil au bas du maillon, dans la
premiérelisse, le second fil au-dessus dans la seconde lisse,
et ainsi de suite; la méme chose a lien pour les lisses de

rabat.
8 2. Satin fagonné.

Le montage de cette étoffe est lo méme que celui de la
précédente, en ce sens qu'il a plusieurs fils passés aux mail-
lons des cordes d’arcades; mais il en différe en ce qu’on n’em-
ploie que des lisses de levé sealement. Le remettage des
lisses se fail alors sur deux corps et sur seize lisses ; le fond
est Fait parles lisses et la fleur est lide par les maillons. "l

v
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La fig. 76 (pl. VI) représentp I'armure satin le huit,
avec un coup de fond et no coup de lancé. a est le premies
corps, ble second corps.

+Les marches de rang impair, d partir de la droite, lévent
pour le coup de trame qui lie le satin, et les marches de rang
pair lévent pour Je liage a I'envers,

8 3. Chdles.

Suivant la forme des chales, on emploie pour les fabriguer
les empoutages suivants, savoir ;

Empoutage & la planchette ;

Empoutage au quart.

L'empoutage a la planchette s’emploie pour les chales longs
& coins, afin d’éviter une seconde mécanique , qui serait né-
cessaire pour faire le coin du chale.

La planchette est composée de deux morceaux de planche
d’arcade, contenant suflisamment de rangs pour recevoir
les cordes que I’on veut empouter, et se trouve fixée au-
dessus dela planche d’arcade.

La fig. 73 (pl. VI) représente le tracé de la planche d’ar-
cade et de la plancheute, pour un empoutage suivi de six
chemins égaux.

c Le quarré A représente la porlion de planchetie pour lo
ond.

Le quarré B représente la portion de planchette nécessaire
pour faire le coin. .

Les deux espaces G et D sont vides et destinés & recevoir
les planchettes A et B, glissant dans des coulisses, lorsqu’on
les relire en arriére.

E est le chemin a la planche d’arcade pour le fond,

F estle chemin a la plaoche d’arcade pour le coin.

L’empoutage se fait de la maniére suivante :

Les cing premiéres cordes du premier crochet sont passées
au no 1 des cinq premiers chemins, et la sixitme est passée

au n% 4 de la plancheite A, puis, ensuite, au n°®1 da chemin

E. De plus, ce crochet posséde une demi~boucle pour faire
le coin, que I’on passe au n® 1 de la planchette B, puis an
n° 1 de la planchette F. De méme pour le deuxi¢me ero—
chet, et ainsi de suilte. : '

De cette maniére, lorsqu’on veut faire les bordures et le
bas du chale, on retire la planchette A en C, et on pousse
la plancheite B sur le devant. 8ic'est le coin que I’on veut

\
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faire, on retire la planchettc B en D, et on pousse la plan—
chette A sar le devant. Le but de ces deux planchettes,
comme on le voit, est de changer & volonté Iaction d’un cer~
tain nombre de cordes d’arcades. '

Les fig. 73 bis, 13 ter et 13 qualer (pl. VI) représentent
les trois armures pour chaves longs, savoir :

Fig. 73 bis, armure pour bordure et bas de chale :

a, lisses de coin.

b, lisses de fond.

¢, lisses de rabat.

Fig. 13 ter, armure pour le fond uni;

a, lisses de eoin.

d, lisses de fond.

¢, lisses de rabat.

Fig. 73 gualer, armure pour le coin,, denx coups de fond,
un coup de lancé.

a, lisses de coin,

b, lisses de fond.

¢, lisses de rabat.

L’empoutage au quart s'emploie principalement pour les
chales & rosace quarrés; il se fait & chemin suivi et & pointe
a retour.

La fig. 74 bis(pl. VI) représente I'armure pour chale
quarré, dans laguelle on a .

a, lisses de fond. )

b, lisses de rabal.

Les lisses sont placées sur une pelile mécanique d’armure
qui fait son mouvement & part.

Les mécaniques sont garoies de maniére que, quel que
soit le sens suivant lequel on présente les cartons devant les
aiguilles, ces dernitres se rencontrent toujours avec les trous
des cartons.

La fig. 12 (pl. VI) représente le trou dela planche d’ar-
cade, pour empoatage de deux chemins & pointe etretour,
dans les bordares et dans le fond.

§ 4. Rubans.

Nous terminerons I’étude des tissus croisés par la deserip-
tion d’'un métier i la barre, employé pour la fabrication des
rubans. Ce métier représentd Ag. 92 et 92 bis (pl. VII), se
compose de:

Un battant B, monté sur un charriot G, supporté par
quatre roues roulant dans des rainures faites sur le chssis
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pour les recevoir. Ce batlant est mu par la tringle D, div
gouverneur du batlant et mue par I’excentrique de la rome
& volant M ;

Une piéce G, dite bras de la barre, servant & faire mop
voir le meétier; . :

Les touchettes I qui font baisser les marches K, X, en cho-
quant contre les roulettes L. L; .

Les rouleaux PP, qui regoivent le ruban au fur et & me-
sure quil est fait; "

Le régulateur R qui régle le mouvemeat des rouleaux PP;

Les paveltes T; '

Les rouleaux V qui contiennent la chaine ourdie ;

Au moyen de ce métier, on peut faire sept rubans & la fois. .

Les étoffes que nous venons d’étudier sont les principales
que P’on rencontre dans le commerce.

Ilexiste une variété infinie de toutes ces étoffes , qu’il nows
avurait été impossible d’examiner dans un ouvrage dout le
principal but est de mettre le tisserand novice & méme
d’exercer son art avec intelligence ; aussi, n’avons—nous pas -
craint d’emprunter quelques détails de ce chapitre aux ex-
cellents ouvrages de MM. Drevet et Lions, qui témoiguent,

ar les nombreux exemples d’armures qu'ily donnent, de '
eurs connaissances profondes dans cetle branche de Vin-
dustrie, sur laquelle on a si peu écrit jusqu’ici, et sur la- -
quelle il y aurait tant & écrire pour ’homme qui aarait Iq fa-
culté d’étudier & fond les différents genres d’établissements -
ot 'on confectionne les tissus, ¢e qui ne pourra avoir lien -
que quand les fabricants, moins craintifs, seront persuadés
que la publicité est le meilleur moyen d’amener les progrés *
el la prospérité dans leur profession. .

e e
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- CHAPITRE 1V.

'FABRICATION D’ETOFFES PAR DES PROCEDES QUY DIF-
FERENT DES PRINCIPES ORDINAIRES DU TISSAGE.

Si nous voulions passer en revue toutes les machines di—
vorses employées dans la fabrication des étoffes , non-seu-
lement nous entreprendrions une tache impossible, mais
‘encore nous ferions un travail & peu prés inutile, par la rai-
son que la plupart des machines que nous viendrions & dé-
crire, découlent toutes ou des meétiers A lisser ordinaires,
on de ceux dont nous allons parler.

Les étoffes dont nous allons étudier la fabrication, et qui
forment autant de types variés dans le travail, sont :
19 Les tapisseries;
90 Les draps-feutres;
30 Les tricots;
4° Les tulles.

§ 1er. Tapisseries.

On distingue plusieurs espéces de tapisseries :

10 Les tapisseries & la main, qui sont si & la mode depuis
quelq des, et s’exéculent avec ou sans mélier, suivant
leor importance, au gré de la personne qui les fail.

Ces tapisseries s’exécutent généralement sur une toile

trés-lache, appelée canevas. :

Parmi tous les points que I’on peut employer pour exé-
cuter ces tapisseries, il en est un qui est généralement pré=

firé, et qui porte le nom de point de marque. Ce point con-
siste dans le croisement de deux fils formant les diagonales
d'un quarré sur un fond de canevas prenant un ou deux fils
d'élarge.

29 Les tapisseries des Gobelins ou de Beauvass, lesquelles
v'exécutent sur des métiers de deux espdces, savoir :

Métiers de haute lisse ;
Métiers de basse lisse.

Les premiers, exclusivement employés aux Gobelios, ont
les fils de chaine verticaux; les seconds, employés & Beau-
vais, oat les fils de chaioe horizontaux.

Les fig. 112 et 113 (pl. VIII)représentent un métier inter-
médiaire entre celui de haute et celui de basse lisse, inventé

:
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par M. Rouget de Ulsle, pour metire ce genre de tapisserie &
la portée de tout le monde.

Le travail, sur ce genre Je métiers, se fait de la maniére
suivante : quand la chaioe a é1é montée sur les depx um-
bours extrémes 4, 6, on imprime dessus le dessin que I’on
veut représeater, avec les couleurs que doivent avoir les
objels.

Fo P, soot un plus ou moins grand nombre de pédale
suivant la largeur du métier, destinées & soulever, par maitie,
les fils placés immédiatement au-dessus d'elles, pour faciliter
le passage, & la main, de la trame qui fait le dessin tout entier

Ea K est un appareil ma A la main, servant & altercer la
série de fils soulevés par la pédale. Lorsque le dessin est
grand, lo métier de haute lisse est préférable. Pour de pe-
tits dessins ou se sert dn métier de basse lisse. Le métier dy
M. Rouget de I'Isle présentant 1’avantage de prendre toules
les inclinaisons, on le dispose & sa conv .

30 Les tapisseries d’Aubusson et autres se divisent.en:

Mogquettes, ’
Hautes laines, o
lesquelles ne difféerent entre elles que par la longueur des
poils. Ces tapisseries se font, comme les velours , sor o
métiers ordinaires ; nous ne croyons douc pas nécessaired'en
décrire ici la fabrication. .

§ 2. Draps-feutres.

Les draps-feutres, présentés d’abord comme devant opé
rer une révolution dans ’habillement, se contentent ajoyr-
&’hui de lutter cootre les tapisseries et les-draps mioces &8
grossiers, employés soit pour faire des tapis de table, sot
pour garnir des voitures, etc.

Le drap-feutre différe du drap ordinaire em ce qu'il pust
immédiatement de la carde au foulage, et évite ainsi le filags
ot le tissage. Mais il nécessite, pour rempl ces denx epé-
rations, une autre opération trés-difficile, et pour lage
les frais d’érablissement sont assez considérables; d'on ré-
suite que, s'il y a économie dans la fabrication, elie n’est pas
bien grande. . . :

Mais, outre quil 0’y a pas grande économie daos la ft-
brication, la qualité des draps-feutres est de beaucoup i
farieure a celle des draps tissés. Les draps-feutres, bitd
que trés-beaux et irés-lisses, en premidse qualité, el pot*

b L
L2 00)
iy
TRA
il
Eme e
L dil
24,0015
il
e domn
iine pi

Fni {en
By, 1

4
e |
e,
e el
smge
‘Hiftey
\teadant
.9, g
Tyl ¢
g
Sty
sy
oo
Winreg)
Hlibricy
¥ i
'ﬁlp 4
pLUNE
Mup, |
e im[,
‘r?lﬂdrt
il gy
B gy
ik
by g,
% by
Y g
L % |

l

4



DRAPS FEUTRES. - 119

vant, sous-ce point de vue, lutter contre les draps tissés qui

ont Vinconvénient de laisser voir la corde quand ils somt
usés; les drape-featres, disons-nous, n’ont pas de résistance,
¢t s'agrandissent_indéfiniment par 'usage jusqu’a déchi-
rement de la matiére. Voila pourquoi, jusqu’ici, leur em-
ploi comme vélement n’a pas été possible.

Mais, #'ils ne peavent figurer dans notre habillement, en
revanche, nous mous plaisons A reconnaitre qu’ils jouent par-
faitement la tapisserie, bien qu’imprimés, et que s'ils peu-
vent éire donnés & bas prix, ils enléveront & cette derniére
ure grande partie de sa clientéle, surtout pour les grands
tapis.

;buant 4 l'emploi des draps-feutres pour voilures ou des-
sus de table, nous n’en dirons rien ; les essais tentés sur ce
point sont trop récenls pour qu’on puisse se proooncer.

Lepracéds du feutrage en lui-méme ne présente rien de
bien nouveau, et depnis les premiers temps ou |’indus-
trie a pris quelque essor, on 8 fabriqué, au moyen de la carde
on du voguage ainsi que de la foule, des étoffes avec des ma-
lires propres au feutrage; bien plus, cette industrie, qui
¢'était pendant longtemps bornée aux picces de petites di-
mensions, a, depuis quelque temps, pris un peu d’extension
eo fabriquant des morceaux de feutre de plus grandes sur=
faces, qu’on a essayé d’employer dans le doublage des ba-
timents maritimes et A quelques autres usages économigues;
mais ce qui semble plus peuf aux personnes auxquelles on a
révélé sommairement quelques-uns des moyens d’exécution,
cest la natureet la disposition des machires qui doivent ser-
vir#la fabrication de ce drap-feutre, et, sous ce rapport, le
procédé parait digne de quelque intérét.

Cequ’il y a ds certain aujourd’hui, c’est que ce sont les
Anglais qui, les premiers , ont réalisé en grand la fabrica-
tion des draps par le feutrage. Leurs machines n’ont pas
tards 4'étre importées sur le continent par les Belges, puis
A ge répavdre en Framce, en Allemagne et en Russie.
M. Calvert a sollicité le premier en France un brevet d'im-
portation de cinq as, qui porte la date du 23 septembre
1339, et qui fut suivi, lo 28 décembre de la méme année,
d'utt‘brevet d’addition. L’anoée suivante, M. Vouillon,
Francais, domicilié 4 Loudres, traita avec M. Calvert de
Pacquisition de ces brevets, et sollicita et obtint la déli-
vrance de ces -brevels en son mom et pour une durée de

FETER
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quinze années, & la date du 4 mai 1840. Enfin , apris svi
pris encore un brevet de perfectionnement, qui porie h!
date da 31 mars 1841, ce dernier fit cession da tout ih -
Société du drap-feutre de Surénes, & la téle de laquellsei |
M. Depouilly, lequel a déja pris de nouveaux brevels dt |
perfectionnement.

Les caractéres principaux de celte invention consislenl
d’abord & prendre dela laine de qualité uniforme ou des hii- -
nes mélangées, et & les soumettre & une épuration ausi
compléte que possible, dans un loup ou touteauntre machin
du méme genre; cela fail, & soumettre cette laine au tranil
d’une carde, ou hien & un appareil pneamatique, quier |
rassemble et enchevétre les brins pour en former une sorle
de ouate ou de nappe. Dans cet état, cette nappe est trans. |
portée b une machinc & feutrer, qui, par la pression, I'hu-
wmidité et la chalear, la transforme en un feutre qo’onpase -
ensuite & une machine a fouler, ou, par le secours d'unedir
solution chaude de savon, on achéve le foulage et le fe-
trage. ‘

La machine & cardes produit des nappes plus bellese! -
Pplus égales lorsqu’on ne travaille que de la hioe des mos- -
tons ; mais ’appareil pneumatiqoe fonctionne mieux dansh -
préparation des nappes dans lesquelles entrent les autres &~ -
péces de laine et les poils. Dans le pouveau procédé, I :
laines n’ont pas besoin d’dtre enduites avec de 1’huile.

La fig.114, pl. VIII,présente une vuelatérale d’unecards °
ordinaire, et telle qu’on en fait usage dans la fabricationds -
drap-feutre. La laine étant bien purgée, séche et suffisan-
ment ouverte, est mise sur une toile sans fin qui I'engag
dans la machine o1, aprés avoir été cardée convenablement,
elle est enlevée par un cylindre déchargeur S. A G est me-
grande toile sans fin, supérieure, qui passesur les rouleass
41 et 3; BD, une deuxiéme toile sans fin, inférienre, sembla-
ble, menée par les rouleaux 2 et 4. Ces rouleaux tournent
au moyen des roues d’engrenuge W, W, W, qui sont fixées,
ia premidre sur le cylindre déchargeur de la carde, et It
deux autres sur les rouleaux 1 et 2. Sur toute la longueur
et lalargeur de la toile sans fin, inférieure, il existe une la-
Sle en bois mince. Les deux toiles sans fin, ainsi que ls
vouleaux, tournent dens la méme direclion, ainsi quelt
font veir les fleches du dessin, ¢’est-a-dire que les deux sor-
faces a el b de ces toiles sans fin s’avancent dans lo méme

¢
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.seng et avee une vitesse dépendante de celle du cylindre dé-
" chargear de la machine & carder.

La laine cardée est enlevée au cylindre déchargeur par un
_peigne mis en mouvement alternatif par la manivelle ordi-
naire k, et délivrée sous forme de nappe aux deux toiles
“saus fin, qui, a-t-on dit, tournent dans le méme sens. Gelles-
“ci la conduisent enire les rouleaux 3 et 4, & la sortie des-
quels on la reléve pour la faire passer entre les rouleaux 3
el E, et circuler sur la partie A de la toile sans fin supé-
Tieure, ot elle s’avance vers la carde; arrivée en ce point,
‘onla fait lourner autour du rouleau 1, puison la double
enfre les rouleaux 1 et 2, d’ou elle continue son mouvement
dang le méme sens. On superpose ainsi des couches succes—
sives les unes sur les aulres jusqu’a ce que la nappe, ainsi
“doublée ou réunie, ait acquis I'épaisseur convenable. Dans
e travail, la nappe reste constamment en contact ou adhé-
rente & la toile sans fin A G, an moyen de celle inferieure
‘B D, dont c’est la principale destination. On peut donner
"4 ceute toile A G une longueur el une largear correspon-
dantes & celle de la carde dont on fait usage, et par consé-
quent, y travailler un poids délerminé de laine, afin de pro-
duireune nappe d’une épaisseur et d’un poids donnés par
'mélre courant.
~ Lorsque lanappe a acquis une épaisseur suffisante, on la
‘coupe transversalement en g. Une des extrémités coupées
esl repliée sur le rouleau E, ou, par suite de la pression de
celui-ci sur la toile sans fin A C, elle s’enroule fortement.
Cerouleau attire ainsi peu a peu a lui toute la nappe dou-
blée, qui entraine avec elle une nouvelle portion de laine qui
lui est délivrée par la carde, et destinée a former uue autre
Dappe ; celle portion , aprés que la nappe est enlevée, monte
dson tour sur la partie supérieure de la toile sans fin A G,
¢l recommence ainsi un nouveau doublage qui donne la
nouvelle nappe , laquelle est enlevée comme la premiére.
Cest de cette maniére qu’on produit successivement des
nappes les unes aprés les autres.

Le rouleau E, avec la nappe qui s’est enroulée dessus, est
Iransporté sur une autre machire { fig. 113), qu'on nomme
machine & feutrer, et placé entre ies crochets f. A Bin-
dique le bati de cette machine; 1,2,5%, 4, 5, ete. , sont
Jes cylindres feutreurs ranges en deux series longitudinales
superposées I'une & l'autre. Ces cylindres sont habillés d’une

Tisserand, 11
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étoffe dlastique , et sur les inférieurs passe une toile sms
fin mobile ab. Il y a aussi quelques tubes & vapeurcee, |
entre les cylindres inférieurs el le dessous de la nappe; e
tubes se prolongent d'un cdté & I'autre de cette nappe et sur |
toute sa largeur, et sont percés supériearement de peits
ouvertures qui livrent passage 4 la vapeur, laquelle est des- [
tinée & homecter et réchauffer le feutre. o
La série supérieure des cylindres re¢oit un mouvementd: -
va-et-vient longitudinal au moyen d’un arbre S8, fig. 116,
placé transversalement & ces cylindres ou suivant la looguenr *
de la machine. Cet arbre porte des excentrigues qui produi- *
sent un mouvement alternatif longitodinal de 9 a 10 milli-
métres (4 4 4 lignes1/,) dans les cylindres supérieurs parls
moyen des fourchelles a coussinets n, n, qui portent un des "
tourillons de ces cylindres. :
Les cylindres feutreurs tournent avec lenteur au moyea °
d’une disposition simple qu’on voit dans la figure, eo er- *
trainant daos leur marche la toile sans fin dans Ia direciion
indiquée parles fléeches dans Ja fig. 115. Entre plusieurs dece *
cylindres on a placé des tubes creux en métal h,h,h,qd °
sont chauffés par la vapeur, el ont pour destination de fi-
voriser par la chaleur I’action par laquelle les brins de laint -
pénétrent les uns dans les autres ou se feutrent.
Le rouleav E, chargé de la nappe, ayant été placé entre *
les crochets, ainsi qu’il a 6té dit, on introduit Pextrémitods "
celte nappe en x entre la premiére paire de cylindresdeh -
machine & feutrer. Celte nappe se déroule entre les deur
séries de ces cylindres, qui la transforment, par suiteds
frottement dd au mouvement alternatif qui a lien suivanth -
longueur de ceux de la série supérieure, ainsi que de I'hu- *
midité et de la chalenr, en un feutre épais, lache et qui -
ecommence & rentrer. Ce fentre, qui n’est pas en effet encore -
eomplélement formé, s’enrouleaprés ce passage en quithnt
la toile a b, sur uo rouleau F | d’ou, aprés que celui-ciest
complétement charyé, il est enlevé pour étre soumis & o "
pération suivante. :
Lorsque la nappe a été préparée b I'appareil pnesmatiqu ¢
que nous allons decrire , au lieu de I'8tre par la carde, o0
Penléve de cette machine en lui faisant éprouver une légén
pression qui commence & lui donner un peu de consistaoes ~
avantdelinsérer, de méme que précédemment, entre la pre-
midre paire de cylindres de la machine & featrer, Aumoja -
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de cet appareil , on peut transformer en nappe toule espéce
de laine ou poil, méme celie la moins longue. Pour cela om
_pose la matiére sar une toile sans fin et on la fait passer par
wunlosp, fig.418, qui lajette surun tambour & claire-voie B,B,
fg.118. La raréfaction de I’air, dans ce tambour, qui est re-
couvert de toile métallique., est produite par le mouvement
de rotation de I’aspirateur F. Ce tambour, de son cdté, attire
lalaioe que délivre le loup, et la rassemble pour en former
une nappe qui adhére & sa.surface, et en est enlevée par deux
tylindres métalliques CC, dontle supérieur, en pressant sur
Vinférieur , comprime celle-ci et lui donne de la consis—
tance. C’est alors qu’on passe cette nappe dans la machine &
feutrer dont il a 616 question précédemnment, et suivani la
‘méthode que nous avons indiquée.

Le feutre, en sortant de la machine a feutrer, a besoin
d’éire soumis & un nouveau travail dans une machine &
fouler, qui achéve le feutrage de la nappe et la transforme
‘en drap. Cette machine est établie ainsi qu'il suit: A B,
f#9.119, est un bati entre les mountants duquel est placée
uee auge DD, remplie d’une dissolution de saven ou de
‘loute autre dissolution propre & favoriser le feutrage. Sur
lefond de cette auge rampe un serpentin percé de trous qui
serl & porter, au moyen de la vapeur, la liqueur & I'ébulli~
tion, L’auge est en bois et doublée en plomb; elle est vsa
fois plus profonde que les cylindres n’ont de diamétre, de
faon que les cylindres inférieurs tout entiers et la moilia
de ceux supérieurs se trouvent plongés dans la liqueur. Sa

ngueur est déterminée par le nombre des cylindres, qui ne. °

doit pas étre moindre de soixante. Tous ces cylindres sont en
fonte, Ceux de la série supérioure a,a,a sool placés entre les
intervalles que laissent entre eux cevx b,4, b de la série infé-
Teare; ce qui produit pour chacun d’cux ane double ligae de
conlact. Les cylindres supérieurs sont mis en mouvement
pir des roues d’angle que commandent d’autres roues du
méme genre portées par des arbres S S, fig. 120, disposées
Alternativement de part et d’autre de la machine. Ces cy—
lindres font mouvoir les inférieurs par le secours des roues.
dentées m, m, m, montées sur les tourillons de ces cylindres,
¢l allernativement opposés aux engrenages coniques. Les.
trbres § S s’¢tendent des deux cdiés sur toute la longueur
de la machine, et sont en communication & I'une de leurs
“alrémités , et également, au moyen de roues d’angle, avec
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un autre gros arbre transverse C. Chaque cylindre supé- |
rieur pése de Lout son poids sur ceux inférieurs. [

Afin de pouvoir conduire le feutre d’une extrémité de b ‘
machine & \’autre, on fait passer sur les rouleaux RR deux
toiles sans fin d d, 'une supérieure, I’autre inférieurs, qui
circulent par frottement sur les cylindres en métal, el lons
de leur entrée dansla premiére paire de cylindres ¢ ¢, sai-
sissent le feutre entre elles, etne ’abandonnent que lorsqu'il
est parvenu- & Pextrémilé posiérieure de la machine, o -
I'une des toiles se releve pour revepir par la partie supé- -
rieure, tandis que 'autre descend pour retourner par lapar-
tie inférieare. )

A cet arbre principal C se trouve lié un appareil doatle |
but est de donner aux deux séries de cylindses un moave- -
ment alternatif en avant el en arriére, et en méme temps de °
faire marchersuccessivement en avant le feutre qui se lroave °
aiusi aliernativement pressé enire eux et abandonng b lui-
méme , ce qui accroit I'action de la machine sur le feutre, ot
peut dispenser en outre de le faire passer plusieurs fois. @ °
est une poulie qui recoit un mouvement d’une vitesse coa-
venable du mécanisme moteur ; sur cette poulie est un bos-
ton excentrique ¢, qui fail meuvoir une maniveltle ff. Gotle -
manivelle n’est pas fixée sur le grand arbreC, mais dh -
grande reue dentée g; h estun pignon placé d'un cdté de
cette manivelle, et qui engréne dansla grande roueg.Ds-
Paulre cdié de la manivello se meut, par son enlremise, Uae
roue dentée ¢, assujettie sur I'arbre du pignon A ; cellerous
commande une autre roue dentée m, qui lourne librement '
sur ’arbre prineipal , et sur laquelle on a vissé conceain-
quement une poulie @. On voit, par cette disposition, coa- -
ment on parvient a produire avec la poulie et la roue des-
tée nn mouvement alternatif, qui ne sert toutefois en riend
porter le feutre en avant. Pour donner celte marche en avant °
au feutre, on a établi une petite poulie n sur ’arbro de la -
poulie G, et sur laquelle paise la courroie 0,0, qui méns
poulie =, et est destinée & donner le mouvement en mnl‘
alternatif continu.

Afin de produire un feutre ou drap aussi solide que pt-
sible dans toutes ses pariies, il est nécessaire de fouler la -
matiére suivant plusieurs directions. Or, le mouvement al- -
ternatif de la machine ne produit qu’un foulage suivantlt '
longuear; afin de le faire aussi rentrer suivant lalargear, 0

1
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a besoin de le soumettre & I'action d’'vne deuxidme machine
i fouler, disposée de la méme maniére que la premiére ,
mais pourvue d’autres cylindres qui travaillent par-dessous,
et qui produisent un frottement suivant la largeur. Ces cy~
lindres, placés par-dessous, sont disposés de telle fagon qu’ils

font, avec la toile sans fin inférieure, un angle d’environ 450,
* el se meuvent avec une vitesse quaire a cinq fois plus grande

que la toile sur laquelle, le feutre est étendu. L’un de ces
cylindres T est indiqué dans la fig. 120; ce sont eux qui ser~

* veot A faire rentrer sur sa largeur ou a la fouler dans ce

sens 1'étoffe qui a été plissée & 'avance en plis assez larges,
et présentée obliquement aux cylindres entre lesquels on la

 fait passer plusieurs fois de suite jusqu’'a ce qu’on ait at-

teint le but.
Le feutre étant ainsi préparé, il ne reste plus, pour loi

" donner toute sa perfection, qu’a le passer av moulin & fou-
* lon ordinaire; mais peul-éire serait-il mieux de le terminer
* 4 la machine & fouler, attendu que le foulon lui donne assez
_ souvent ume surface rude et inégale.

§ 3. Tricots.
On donne le nom général de tricots aux étoffes qui, n’ayant

" ni chafoe ni trame, sont fabriquées au moyen d’un méme
* fil qui joue & la fois le rdle de chaine et de trame.

La composition générale des tricots est la suivante :
Soit A un premier fil serpenté de maniére & présenter une

" série d’agrafes contigués et égales en haut et en bas.

Soit B un second fil serpenté de la méme maniére.
Si on fait passer toutes les agrafes supérieures de A dans les

~ agrafessupérieures de B, etsion opére des tractions opposées

* sur les deux fils, dans la direction du passage, les agrafes in-
- férieures de A se trouveront prises par les agrafes supé-

~ rieures de B, de la méme maniére qu’elles prendront ces

derniéres, c’est-d-dire que dans chaque agrafede A, il y

. aura deux fils appartenant @ deux agrafes contigués de B D,

et réciproquement.

Si on opére pour une troisiéme ligne avec B, comme on
2 opéré pour les deux premiéres, la ligne B se. trouvera
prise entre deux autres lignes et ne poorra se déformer. En
conlinuant ainsi, on obtiendra ce qu’on nomme up tricot,

7 étoffe hien connue et constituant la presque totalité des ar=
~ ticles de bonneterie.

.
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Le tricet se faita la main et au métier. Pendant longlewps
le tricot s’est fait uniquement & la main, et coustiluait uns
epéralion exclusivement réservée aux femmes.

Tout le monde sait & pea prés de quelle manibre il Sexé-
cute dans ce cas :

Les fils sont maintenus ondulés, d’abord par deox aiguil-
les, ensuite par une seule, quand les agrafes inférieures sont
relices & une certaine longueur de tricot déjb faite,

Lorsque les agrafes sont dans les aiguilles, elley sont
toutes dans des plans perpendiculaires & celui ol elles s
trouvent dans le tricot; c’estup quart de tour qu’elles font
pendant l'accrochage. {

Au lieu de serpenter un second fil pour I'agrafer avec lp :
premier, on fail sortir succeesivement les agrafes déji faites
de laiguille sur laquelle elles sont, en ayant soin de faite
passer dedans un second fil qui s’agrafe sur une seconds
aiguille. Enun mot, I'accrochage est successif, et par con-
séquent fort long. ’ N

Lorsque I’on a inventé le métier mécanique, on a pris pou
base la théorie que nous avons donnée plus baut, el qui
consiste a faire passer d’un seul coup toutes les agrafes d'uns
pouvelle ligne dans celles d’une ligne dé¢ja maintenue d’un
¢dté; Paccrochage élant alors simultané pour loute une
ligne, on comprend combien I’opération est rapide, compara-
tivement & la fabrication du tricot & la maion. i

Théorie du métier d tricoter.

Une série d’aiguilles recourbées (Ag. 124) sont maie-
tenues les unes & edté des aulres, paralléles et dams wm
méme plan horizontal. La partie recourbée estassesélas-
tique pour que son extrémilé vienne s’appliquer sur le corps
de laiguille, & I’aide d’une faible pression; de plas, use
rainure suffisamment profonde pour loger celte poinie et -
pratiquée dans le corps de Iaiguille, & I’endroit ou aliea o -
contact, de maniére & ne représenter qu’un ail bien formé -
sans qu’il y ait possibilité d’accrocher les pointes en frotiant
le doigt & endroit du contact. :

Soit KK la position du tricot commencé ot maintesu, :
suspenda aux aiguilles par les agrafes de la rangée supb-
rieure. :
Soit I1, une ligne de fil ondulé sur les aiguilles parw

I
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«ymeyen que nous indiquerons plus loin, et située & V'extrémité
..inferievre des crochets des aiguilles. Appuyons sur les ai-
guidles et le tricot restant fixe; supposons quae nous faisons
. avancer le systéme tolal des aiguilles de gauche a droite, jus-
qu'd temps que les agrafes du tricot soient par-dessus les
_crochets. Si, & ce moment, nous cessons d’appuyer et conti=
“nuons & faire avancer les aiguilles vers la droite, ces der-
niéres sortiront des agrafes, el le tricot tombera. Mais les
aiguilles ont eatrainé avec elles un fil serpenté 11, dont les
“agrafes inférieures ont pris dans les agrafes supérieures de
KK; alors le tricot se trouve suspendu aux aiguilles par les
~agrafes supérienres de ce nouveau fil.
Ramenant les aiguilles dans leur premiére position, at

“maintenant tonjours le tricot fixe, on recommence I'opérajion -

“ pour de nouveaux fils indefiniment.
. Description du métier d Iricoter.

Poar effectuer les diverses opérations mentionnées ci-

dessus , on a construit le métier a tricot de la maniére sni-
i vanle :
. Surquatre monlants verticaux A A A A (fg. 121) sont
;-deux traverses BB, appelées tétes du mélier, el servani &
+ supporter tout le sysiéme.

Sur ces lraverses sonl assemblées deux piéces & char-
-niere CC , dites cage em fer, servant a supporler la presse F
au moyen de laquelle on opére I’abaltage de la pointe des
crochets, en appuyant sur la pédale I qui agit sur une tra—
verse fixée anx extrémilés de la cage en fer CC. Quand la

, Pedale n’agit pas, la presse est relevée par upe corde fixée
. alextrémité du ressort H.

L' (Ag. 122 et 125) de la maniére suivante :
Les platines se divisent en deux groupes, savoir :
Les platines fixes;
Les platines abaisseuses,
Les premidres L sont maintenues par le hiti P (£g. 422).
i Les deuxitmes L' sont maintenues par les ondes %d (Ag.
122 ot 123). .
, Elles sont intercalées les unes dams les autres, de manitre
~ que Von a (fig. 122) : '
" Tne platine fixe,
Une platine abaisseuse,
Une platine fixe, etc.

L’ondulation des fils s’opére au moyen des platines L el -

e
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Cette disposition des platines a pour hut d’opérer en doux
fois Ia formation des mailles duns le fil déposé sur le crochel, -
A cet effet, les platines abaisseuses agissent les premiéres

sur le fil déposé lache sur les aiguilles, et P’abaissent d'ost
.quantité double de ce qui est nécessaire pour une maille,
leur nombre étant moitié du nombre total des maillesd ¢f-
fectuer. )
Cette opération, qu’on nomme I’abatéage des platines absis-
seuses, ne ¢’effectue pas sur la totalité, d’un seul coup, comme
on pourraitle croire , mais successivement, comme lo repré-
sentela fig. 121. La piéce V qui est mise en mouvement pit
la corde qui Venroule sur le tambour ( fig. 123 ) miparks
pédales, se nomme curseur, et sert h opérer cot abatlagees |
sonlevant successivement les extrémités des ondes opposes
aux platines. De cette manidre, le fil ala possibilité dost ~
débiter & chaque abatiage, ce qui n’aurait pas lieu, sio
abattait la totalité des platines abaisseuses en méme tempi. |
Cela fait, Pouvrier raméue toutes les platives abaisseusts
au niveau des platines fixes, et les abat toutes ensemble
d’une quantité moiti¢ de 'abatiage précédent, de mavidrot
composer une série de mailles égales. Les mailles failes, o0
fait avancer les aiguilles vers les platines, de maniéredfiin
passer les mailles sous les crochets. On souléve ensuilele
platines, on abat les pointes des crochets , et on les fait pas!
daos les mailles du tricot. L’opération recommence ensiit
indéfiniment, ce qui peut se résumer’ dans les six mouTe
ments suivants : L
10 Présentation du fil lache sur les aiguilles , immeédist- *
ment au-d des crochets de platines. N
20 Abattage successif des platines abaisseuses.
39 Abaltage de toutes les platines en méme temps.
4% Amenage de nouvelles mailles dans les crochels &8
aiguilles. . )
80 Abattage des crochets des aiguilles et passage dassles
mailles du tricot. s
69 Renvoi du tricot hors des crochets de V’aiguillederriét
les crochets des platines. ;

§ 4. Tulles.

‘Le tulle est un des produits maunufacturiers qoi ool |
&prouvé lo plus de variations dans leurs prix. Dans Forig®?,

1
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™ dea fabrication mécanique de ce genre d’étoffe, il n’élait pas
* rare de voir um ouvrier aband sa profession pour se
" faire ouvrier en tulle, et gagner de 25 & 40 framcs par

" jour.

o C'est en 1810, environ, que la fabrication du tulle prit
 naissance , & Witlingham, petit village d’Angleterre, et s’y
_ développa d’une maniére élonnante, ainsi qu'a Longhborough,
“of dans les aulres villages circonvoisios. Depuis, elle a gagné
“Jo continent , ou, trée d’abord a Calais, elle s’est
* dispersée dans toutes les parties de I’Europe.

“* Avant de donner la description du métier & tulle, neus
" croyons nécessaire d’expliquer le mode d’entrelacement con«
'~ veoable des fils pour obtenir du tulle.

" Letulle se compose de fils assemblés entre eux d’une ma-
" pibre agses amalogue aux fils de fer qui formeul les pelits
* grillages, Ce sont des fils qui, primilivement paraliéles en-
"“ ire eux, sont enlacés les uos dans les autres, de maniére &
“former une série d’hexagones réguliers, placés régulidre-
ment les uns a coté des autres, comme les carreaux d’une
* chambre carrelée.

‘- Supposaut les fils génératears verticaux, les hexagones
" sont placés de telle sorte, que deux cdlés paralléles et op-
“* posés soient verticaux, ce qui fait une pointe en haut et yne
* pointe en bas. .

*  La ligne des fils générateurs étant le sena de la loaggeur
4o la piece, on comprend que cetie maniére de disposer log
_ Miagones correspond su maximum de résistance possible.
© La fig. 129, pi. VIII , représente une surface de tulle,

Y86 au microscope, et indiquant parfaitement le croisement
. des fils. Oun voit par la que I'éioffe est formée de Lreis lignes
* de fils, savoir :

La premiére, qui va de haut en bas en ligne briste, de ma-
liéf: & suivre les contours des differents hexagones congé-
. eatifs,

~ La seconde, qui va vers la droite, et la traisiéme vars I
+ fluche, en zigzag.

Ces deux derniéres lignes de fils obliques tournent autoug
des fils verticaux qui forment Ia chaine, et se croisent dans
les intervalles des fils de chaine, comme la figure V'indique
tuffisamment.

Les fils de chaiua, primitivement verticaux et tendus, ne
s Weourbent que par suite de la traction opérée sur eux par

3
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les fils obliques de la trame qui les entrainent alternative-
ment & droite et & gauche pendant le tissage.

Afin de faire comprendre la maniére dont les fils sont croi-
863, nous avons représentd, & la fig. 128, pl. VIII, le tulls -

tel qu’il est sar le métier.

Les fils de la chaine vont dans la direction a a, @’ a’, a” 6"}
une moitié des bobines ou dus fils de trame prend la direc-
tion bb, b’b’, b” b, et aulre moitié se cruise avec la pre-
miére moitis, en tournant, suivant cc, c'c’, etc., vers la li-
sidre opposse du tissu,

En tracant la route d’un seul des fils de trame, nous troo- :

verons qu’il fait toujours le méme chemin jusqu’a ce qu'il
arrive au dernier fil de la chaine autour duquel il tourne,

non pas seulement une fois comme autour des fils précé- -
dents, mais deux fois, et alors se relourne pour recommen-

cer sa course dans une direction opposée 4 ; le retour du fil -

de trame forme la lisi¢re de la piéce.

La beauté du tulle dépend non-seulement de la qualité da -
fil, mais surtout de la régularité des trous hexagonaux et de -

leur parfaite égalité entre eux: plus les fils de la chaine

sont rapprochés, plus les trous sont petits et plus le tulle est :

beau.

Le nombre de fils de la chaine dans une pidce de un yard

de large varie entre 700 et 1200, ce qui correspond & peu prés -

4 20 ou 34 fils par pouce anglais (0™,9143); mais remar-

quons qu’on ne peut pas de ce nombre conclare la largeur des -
trous, puisqu’ils sont élargis par la traction des fils dela

trame.

Les différents systdmes de métiers & tulle qui ont été in-
ventés, ou au mbdins rendus praticables depuis environ 1810,
peuvent s’énumérer ainsi qu’il suit :.

1. L’ancien métier de Longhborough, & double rang de

fuseanx, par Heathcote. ‘ .
2. Le métier & simple rangée de fuseaux, d’aprds le prin-
cipe de Stevenson.

3. Celui a double rangée de fuseaux, perfectionné par

Brailey.
4, Celui b rangée simple, d’aprés le principe de Leaver.
5. L’ancien métier de Longhborough perfectionné.
6. Le principe du pousseur.

7. Lamachine & chatnetransversale, pac Brown et Fruman. -
8. La méme, 3 mouvement rotatif, par Lindley et Lacey. -
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9. Le métier b barre droite de Kendal et Morley.

10. Le métier a barre circulaire de Morley.

11. Le peigne circulaire de Hervey.

412. La machine & levier perfectionnée.

Les machines désignées ci-dessus renferment la plus grande
partie des principes sur lesquels s’appuie la fabrication du
tolle. Trois d’entre elles sonl mues par la vapenr, savoir :
le peigne circulaire de Hervey, le métier & barre droite, et
le métier & barre circulaire.

Avant de décrire le métier & barre circulaire et d double
rangée de fuseaux avec deux assortiments de bobines, il sera
bon, pour donner une idée plus claire de la formation du

ulle, de décrire auparavant les changements de position des
fils sur le métier & une simple rangée de fuseaux.

Dans la machine primitive, il fallait quatorze mouvements

généraux pour’entrelacement des fils ; maisdans un autre mé-
tierdemére genre,quifut I'objetd’unbreveten Angleterre, de
M. Joseph Crowder, de New-Badford, prés Nottingham, en
-mai1823, il nefaut quedix mouvementspour rempliirle méme
“objet. Ces améliorations peuvent se réduire & trois choses
principales : 1° I'emploi de deux séries de pousseurs de cha-
“que coté de la machine afin de pousser les bobines en travers
.de la chaine , en avant et en arriére; ils sont fixés & deux
barres distinctes en avant de la machine et deux en arritre,
.que I'on appelle barres de pousseur du haut et du bas d’a-
_vant et d’arriére ; 20 ’emploi d’un guide unique pour con-
"duire tous les fils de chaine au lien de deux que 'on em-
ployait auparavant; il prend son mouvement latéral et trans-
versal au moyen d’une roue & cames disposée & cet effet 5
3° l'introduction de deux barres appelées chercheuses, em—
ployées & achever le transport des bobines en travers du
_plan vertical des fils de chaine, transport qui était commencé
“parles p rs. Les bobines sont représeniées & leur place
~enG,G, 1. VI, fig. 127, etséparément dans laméme planche,
f7.150 et 151. Les ouvertures appelées portes dans lesbarres
%upeignes dans lesquelles elles vont en avant et en arriére,
“entravers de la chaine, sonl indiquées séparément fig. 132, et
.enK et K’ dansla fig. 127 de ls méme planche. Dans ce genre
de machine il y a deux assortiments de bobines dont nous ex-
pliquerons le travail plus loin. Pour le moment, nous n’exa-
_minerons qu'une seule rangée de bobines. La formation pro-
I“grmive des jours pendant que s’opérent ces dix mouve=

FEREE
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ments,deviendra plus claire parle développementqui vanim. ™
Les figures depuis 135 jusqu’a 145 (pi. 1X) représeial
les positions relatives des mémes parties du métier avant ke |
commencement du tissage et aprés chacun des dix moore f
ments. Nous supposons, pour notre explication, quonahit *
fils de chaine. ( Le lecteur pourra supposer le nombre quil
voudra.) Ces fils sont marqués par des nombres dass kat *
nrdre naturel, de méme que les charriots a bobines qui pa -
sent dans la chaine au travers des portes ou canaux deshar
res. Pour faire mieux comprendre les positions du charrisl, ~
nous indiquons, en lignes pleines, ceux qui sont devath
chaine, sur les barres du devant, et en ligues poncluées ceus |
qui sont derriére la chaine, sur les harres de derriére. Les |*
deux lignes pleines jjjj et kk kK représentent les barresdn
pousseurs du devant, el les letires représentent les poussen
eux-mémes. Les letires Ah b h, 44¢7 représentent les bamy °
des pousseurs de derriére. Dans le métier Q, les poussean
de devant et de derriére sont placés & la méme hauteur etde -
piveau avec le charriot. On ne pouvait pas représenter celw *
position sur la figure, mais I'imagination y suppléera ; now ”
pe tiendrons daus ces figures aucun compte des différenls
dignensions. R
Au commencement de ’opération, nous supposerons qu *
toutes les parties du métier sont dans les positions représer’
tées fig. 135. Les bras conducteurs sont placés de facon qu
les pousseurs du devant j, k, sont prés de la chaine ; tousls
charriots de bobines sont piacés sur la barre de derriére, -
comme l'indique la fiy. 127, pi. VIII, enk’. Les pousseursde
devant, du haut et du bas, sont placés par paires l'unai-
dessous de I'autre. Les pousseurs de derriére sont disposs
de maniére qu’il y a un pousseur opposé & chaque charriol.
Le chercheur de devant est levé, celui de derriére est dans *
la position la plus basse ; les fils de chaine sont dans un pln
vertical (voir F, pl. VIII, fig. 126) ; au bas de chacun d'tus
est atltaché un fil de trame. Les dix mouvements qui forment -
upe rangée de trous ou jours au travers de la picce, se fonl -
dans l'ordre suivant: o
1. Toutes les bohines se meuvent de la barre darriéred
la barre d’avant, entrainant avec elles tous les fils de la trame
dans les intervalles des fils de chaine, et pendant ce lemps:
un rouleau horizontal, placé au bas de la machine, effectve
un dixiéme de révolution. La chaine s¢ incut d’une porteyen

¢
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la gruche par le mouvement de sa barre de guide, tandis
que les deux barres, ainsi que les pousseurs k, ¢, h restent
_en place. La position des dilférentes parties est représentée
fig. 136 ; chacun des charriots & bobines a alors devant lui,
i l'exception du dernier, un des pousseurs de devant j, k.
‘Les fils de chaine, en raison du mouvement transversal du
guide , ont pris une direction oblique, et les charriots sont
placés de fagon qu’a leur prochain passage ils seront au cdlé
jroit des fils de chaine, au coté gauche desquels ils viennent
ie passer. Pour mieux comprendre, il suflit de comparer la
"position des charriots 1, 2, 3, etc., et des fils de chaine por-
.ant les mémes chiffres, fiy. 135 et 156,
2. Au second mouvement, les pousseurs j, k s’avancent
_vers la chaine poussant tous les charriots, & I’exception du
fernier ( sur lequel aucun pousseur n’agit), de la barre d’a-
“yant & celle d’arriére, sur laquelle les chercheurs les tirent.
Les bobines, comme nous I’avons dit, passent alors a droite
“ies fils de chaine aprés avoir passé & leur gauche. La barre
Yarriére, avec les charriots qui sonl dessus, se meut alors
{'ume porte & gauche, et le pousseur inférieur d’arriére, d'un
pas vers la droite. Les pousseurs h, 7, k, les peignes de de-
vant et 1a barre de guide restent en place. La fig. 137 re~
stésente la position de Loutes les parties aprés le second mou-
" rement. -
3. Au troisidme momvement, les pousseurs de derriére
b4, qui sont placés tous deux I’un sous l'autre, fig. 137,ne
wodaisent an travers de la chaine que la moitié des charriots
"eenx qui sont marqués par des nombres impairs, A 'excep-
‘lion du n°1 ), et ils les poussent & gauche de leurs fils de
*‘haine respectifs. Le pousseur j se meut d’un pas vers la
dreite; la barre de guide en fait autant: 1outes les autres par-
"ties restent-en place. La fig. 137 montre la position de loutes
“les parties aprés le troisicme mouvement. Les fils de chaine
“redeviennent verticaux. La moilié des charciots est placée
 sur la barre de devant, et I'autre moitié sur la barre de der—
' ritre. Les pousseurs de devani et d’arriére sont par paires,
- un sous Pautre.

 éla position des pousseurs j. kfait qu'ils travaillent avide,

egt-n.-direqu’ilsfont un mouvement inutile pour le« cha. riots,
" puisqu’ils passent librement au travers des pottes de devant
“elge peuvent rencontrer les charriots opposés qui se trouvent
" sur la barre de derriére. Un coup-d’wil sur la fig. 133 dlera

" Tisserand. 12

.

|



134 PREMIERE PARTIE. CHAP. IV.
tous les doutes & ce sujet. La barre de devant avee la moitit

des bobines qu’elle porte s’avance d’une porte vers la gauche, .

et la barre de derriére avec I'antre moitié des bobines se ment

d’une porte vers la droite ; pendant le m&me temps les pous- ’

seurs de devant j, k font un pas & gauche pour laisser le pas-
sage libre aux bobines qui, sans cela, les frapperaient sar les

cotés. Les pousseurs de derriére et la barre de guide restent .

en place; la fig. 139 montre les changements qu’a opérés le
quatriéme mouvement.

5. L’autre moitié des charriots  bobines est poussée au

travers des fils de chaine de la barre d’arriére & celle de de-

vant, et & gauche des fils de chaine.

Le poussear supérieur du devant, j, s’avance transversa-
Jement d’un pasa droite; le pousseur inférieur de devaot, &,
deux pas vers la droite; la barre de devant, avec les char-
riots, d'un pas & droite, et labarre du guide fait un pasd
gauche; la barre d’arriére et les deux pousseurs b, s, restent
en place. Du troisiéme au cinqui¢éme mouvement, les fils
des bobines s'enroulent autour des fils de chaine; daos la
figure 128, ces croisements sont marqués par un d. Il est ie-
dispensable de rendre ces croisements fixes avant de conti-
puer le travail. G'est & quoi sont destinées les aiguilles sur
les peignes. Au moment ou le cinquidme mouvement vient
d’effectuer le croisement des fils, le peigne de devant applique
les aiguilles sur ces croisements et les tient fixes. Le moo-

vement du peigne est un mouvement composé; car les ai-
guilles doivent se retirer du tissu toat-a-fait horizontalement °

el ensuite se relever.

Aprésla pressiondu peigne sur le croisement des fils, lapre- )

miére moiti¢ de la série de jours est terminée. La fig.440
indique les positions des diffsrentes parties & ce moment. Les
sections des aiguilles qui appuient sur les croisements des fls _
sont représentées par des pesits cercles, afin que ces croise=

ments s’apercoivent plus aisément.

6. Au sixiéme mouvement, les pousseurs do devant j, , )

chassent tous les charriots de la barre de devant & celle d'ar-

riere, & P’exceplion du premier qui reste seul derriére. Lo .

pousseur inféricur de la pairede derriére ¢ se meut d'unps
vers la gauche, et la barre de guide d'un pss vers la droile,
tandis que les autres barres restent en place. La fig. 14 .

montre cette nouvelle position,
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i 4, Lo septi¢me mouvement améne tous les charriots de
I'arridre & P'avant en les faisant passer & la gauche des fils
“de chaine respectifs, tandis que le sixi¢éme mouvement les
“avait fait passer & leur droite; le poussecur inférieur de de-
“vant K se meut d’un pas vers la gaache ainsi que la barre
"de guide ; labarre de derriére qui est vide se meut aussi d'un
pas vers la gauche : toutes les autres parties restent en place.
(Voir fg. 142.) ’

8. Au huiti¢me mouvement une moitié des charriols (dans
V'ordre de leur position4, 3, 5, 7, etc.) se meut de la barre
:de devant & celle de derriére; aucun pousseur des barres j,

kne leur est opposé. Les charriots passent alors chacun
- droite de lears fils de chaine ; la barre de guide fait un pas
“vers la gauche, et la barre des pousseurs ¢ un pas vers la
“droite; los autres parties restent en place ( fig. 143 ).

9. Au neuvitme mouvement, les pousseurs de derriére
'avancent seals, c’'est-h-dire sans frapper les charriots dont

.de derridre : la barre do devant s’avance alors d’un pas vers
'1a gauche, 1a barre de derriére ot deux séries de pousseurs de
derridre b, § 56 meuvent d’un pas & droite; les autres pous-
- souts ot la barre de guide restent en place. (fg. 144.)

“ 40, Le dixidme mouvement entraine sur la barre de de-
“'vantla moitié des cherriots qui se trouvent sur la barre de
' dorriére , du c0té droit des fils de chaine ; 1a barre des pous-
* seurs supérieurs d’arriére, h, fait un pasa gauche;la barre deg

* poussenrs inférieurs d’arriére, j, deux pas A gauche; la barre .

de devant, qui est vide, un pas & droite; la barre de guide
" doux pas & droite, tandis que les barres d’arriére et les deux
1 barres de pousseurs de devant restent en place. Les hoitiéme,
v neuviéme et dixidme mouvements oot effeciué un nouveau
« etoisoment des fils des hobines (Voir fig. 128). A cel instant,
« o peigne de derriére, comme I’a fait précédemment celui de

devant, retiro ses aiguilles du tissa et les l3ve ensuile par sa
« Pression. Les aiguilles s’appuient sur les croisements nouvel-
. lement formés ; c’est ainsi que se termine une série de mailles
+ 0 série de jours,
: Aprés le dixitme mouvement, le rouleau qui fait mouvoir
les barres se retrouve dans la méme position qu’il occupait
+ % commencement du premier mouvement. Toutes les autres

partiep se trouvent de méme dans leurs positions primitives,

ne des moitiés est sur la barre de devant, l'autre sur celle

A
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ainsi que la barre de guide, les pousseurs et les antresba-
res, comme on peut le voir en comparant les figures 435 |
145. En répétant les mémes mouvements, on forme un s
cond rang de mailles. Quant & ce qui regarde les charriolsd
bobines, ils sont, aprés le dixitine mouvement, comme n ~
commencement du travail ; cependant ils ont changé de pla- ~
ces respectives ; en effet, celur qui, en commencant, était b
premier, ne l'est plus par la suite. Si nous censidérons, b
fig. 128, la course des fils de trame, mous remarquens quil
faut que les bobines de chaque fil, en allant dans les diree: ~
teurs ¢, ¢, ou ¢’ ¢’, aprés chaque croisement, se placeot u,
pas plus loin vers la droite et dans une autre porte,ea eofi |
d’autres barres. Les bobines qui appartiennent aux fils gai s
courent dans les directions bb, b’d’, etc., doivent faireds 4
méme, mais du cdté gauche. Cetle marche devient une mu- :;
che contraire des deux cotés. Quand le charriot arrive gut
le bord de la pitce, il se retoure alors el poursujt §
roule inverse jusqu’a ce qu’il ait aiteiny D'autre bord. By .
cette fagon, il s’elfectue un changement continuel de play .
entre les bobives, et les changements s’effectuent tovjosn ..
aux quatri¢me et neaviéme mouvements. Quand les charrity ;.
sont partageés sur les deux barres A coulisses, el qu'uneds
ces barres est poussée & droite tandis que I’autre est pouwit

a gauche, lesbobines, au commencement du travail (fg.43%), ,,
sonl marquées par des chiffres qui se suivent, et, pour lyfu
lité de I’explication, nous avons supposé qu’elles étaient W
nombre de huit. Si nous suivons tous leurs changemesttd
position pendant les dix mouvements, el si nous marquost .
par un astérisque celles qui sont placées sur la baroée .’
derriére, nous aurons le tableau suivant : .

i

Position des bobines. l

« » » = onogA

Aucommencement. . . 4 2 3 4 5 6 79

Aprés le 1er mouvement. 4 2 3 & 5 6 7 § .

— 2 — . . 4i&545878:
— 3 — . .fi234s8 6718

- ® —-..0

c

~
o«
(2]
-2
[
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* Position des bobines.

© Agris le 8¢ mouvemenl. 1 3 2 5 4 7 6 8
- g —..13885476¢638
—_ 7° —_, .1 3254178678
— g — ..13%85376s8
— g —..315%71i86
— 100 - ..3185¢174i86

Les deux chiffres qui sont posés 'un sous I'autre ala cin-

 quibime ligne, indiquent qu’il y a deux charriots opposés!’on
_dl'autre, dont I’un se trouve sur la barre & coulisse de de—
 vani, autre sur celle de derriére.

Nous vogons d’aprés ce tableau qu’aprés le sixi¢me et le

. digidme mouvement , et quoiqu’elles soient sur une méme
] d

rangée sur la barre d’arritre,, les b b t ch t

o

de position relative. Si nous continuons a les marquer par

 des chiffres conlinus, nous verrons que de semblables chan-

 gements de position ont lieu pendant les dix mouvements

quil faul pour former an second rang de mailles. Laissant

i chaque bobiue le rang qui lui a été primitivement assigné,

et poursuivant ces changements plus loin, on aura le tableau
- suivant :

b

Position des bobines.

fer mouvement. 1 2 3 4 5 6 7 8 )4er rang
6° —-— . .43 2 5 47 68 de
10e —_ . .31 838271748°€6 mailles.
6e — .3 5417 28 46 .
’.09\— “551‘326‘}‘20“"
6e — . .57381624 .
100 - .1_5836142}5"“’-
60 —_ .. 78563412 L
100 -—..81654321}“’“'
6e — . .86 1745231 L
100 —..684735‘5}50;41.‘
6° — . .6 4821714153 ,
100 — . 46281135}6“"
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“Position des bobines,

Gemolxvemenl..4261837,5}7-n_n‘.
100 — +« « 2 41 6 3 8 5 7 §demil
6e — < . 21 436581 L
10¢ —..12345678}8”"

On voit qu’aprés la formation de la quatriéme rangée do °
mailles, la bobine qui éait primitivement la premigre de.

vicnt la derniére, et que la derniére devieat la premiére ; on

Yoit encore qu’aprés la formation du hyitiéme rang de mail- *

les, chaque bobine a repris sa premisre place : ceci annn

lieu généralement aprés autant de rangées de maillgs qu’on
aura supposé de bobines sur le métier.

Une des particularités essentielles de la machine que nous
venons de décrire, c’est que les fils de chaine se trouvent sur
un seul plan vertical, et que les bobines sent ordinairement

sur un seul rang qui se divise momentanément en denx

parties & Pinstant ou les croisements des fils de trame s'effec-
tuent par lechangement de place des charriots.. Les machi»
nes a tulle de cette nature, qui néanmoins différent les unes des
autres en beaucoup de points, forment une classa partics-
liere. :

Une seconde grande division comprend les machiaes ) -

double série de bobines, qui ont ee caractére essentiel que
les bobines sont toujours rangées en deux séries, qui, pen-
dant le tissage, sont tantot sur la barre de devant, tanidl sur
celle de derriére, opposées I'une & I'autre ; accidentellement,
elles sont toutes deux sur {a barre de devant et se trouvent
finalement toutes deux sur la barre de derriére.

Dans ces deux deruiers cas, deux charriots sont 1'un der-
ridre I'autre dans la méme porte de la barre, et la longueur
de labarre est augmeintée praportionellement daps les machi-
nes adouhle série de bobines; la chaine se partage en deux
moitiés, dont chacune s’étend sur tonte la largeur et les deux
sont placées de fagon que leurs fils sont & peu prés I'un der-
riére I'autre, comme & la chafne du métier de tisserand.

Si dans la série suivante :

‘ bobbobdb
acaaaa
a représente les fils dela chaine de devant, et b ceux de la
chaine de derriére, nous aurons une idée de leur arrange-
ment I'un derritre autre dans wne section horisontale. L'a-
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vintage des métiers A double rangée de fuseanx est que les
"intervalles entre les fils de chaine peuvent 8ire aussi grands
" juedans le métier & une seule rangée, et que, par conséquent,
- es barres et charriots peuvent éire moins minces et moins
aibles. L’entrelacement des fils de cbaine avec les fils de

rame se (ait de telle sorte que tous les fils de chaine peuvent °

_lire poussés par une seule barre-guide, d droite e d gauche,
our a tour. Supposons, par exemple, que les charriots soient
“assés de devant derridre au travers de la chaine, el qu’en-

‘wile le fil & se soit avancé d’un pas vers la droite, ou b d'un _

s vers la gauche , la chaine sera alors disposée ainsi qu’il

it
bbbbbb

5 caaaada

-Btsi les bobines rétournent alors sur le devant, leurs fils de-
_tront tourner autour de la chaine qui aura é1é déplacée ;
1iprés Ventrelacement, les fils de chaine ne formeront plus
-j’un seul plan
ababababababd
“oar suite de la traction réciproque des fils de trame et de
'introduction des aiguilles du peigne qui seryent & les main-
enir a leur distance.
~ Le sombre des mouvements qu’il faus pour former unrang
“Ie filet, avec ees métiers & double rangée de fuseayx, varie
‘wivant Jeurs différentes constructions. On peut le faire
“ee 14, 12, 10, quelquefois méme avec six mouvements
‘Jvand le mécanisme est fait avec les derniéres améliora—-
ions. Le tulle est un tissu fio et demi-transparent de bean
fil de coton, formé de trous ou mailles hexagonaux. On le
fait au moyen d’une chaine disposée sur deux plans comme
‘un tissu de coton ordinaire, seulement les fils sont plusespacés.
' La trame est disposée d’une maniére trés-différente ; elle
s compose d’un nombre de fils égal & celui de la chaine,
-qui s'enroulent autour de chaque fil de chaine, de telle
-sorle qu’aprés chaque révolution des fils de trame , la
position des deax fils de ehaine se trouve changée. Parmi
loutes les paires de fils de "chaine qui ont été entrelacées
par des fils de trame, un va se placer prés du fil de
thaine qui est & sa gauche, et est relié & ce dernier par le
il de trame. Ensuite ces deux fils retournent a leur premiére
.hosition ; alors, I'autre fil de la méme paire passe & droile

sxes

il
i
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et se relie & celui qui se trouve alors auprés de lui. Tuk |;,
que ces déplacements s’effectuent dans la chaine, les fis & .,
trame qui la relient, se meuvent aussi progressivementd'u .
€01, de telle sorte qu’aprés que les fils de chaine ont i
entourés douze fois par un fil de trame, co dernier s men .
de coté en traversant un intervalle de la chaine, et sl ti ,
coloré, il formerait dans le cours du tissn une diagonale.lh
tissage da tulle différe d'ailleurs du tissage ordinaire, e
que los fily des deux parties de la chaine ne se lovent pus - .
ternativement pour recevoir la trame, mais se déplacentl-
téralement vers la paire de fils voisine, & laquelle il se troe- ;
vent reliés par les fils de trame qui travailient en quolqu,
sorte deux & deux, chacun entrelagant un fil particulier HL"
méme lemps. y
Le métier atulle représenté pl. VIII, fig. 126 et 127,0m ...
de ceux qui ont le meilleur effet et des'mieux construits. Oak
nomme mélier a double barre, a cause de la double rangéed .
peignes ou barres, et & double rangée defuseaux, & cause dom
deux séries de bobines. C’est & M. Morley de Derby et 52 ¢
associé, M. Boden, propriétaires de la belle manufacture & .
Derby, si justement célébre dans les rapports de la comaie
sion, que nos lecteurs sont redevables des développements
que je leur donne aujourd’hui sur la fabrication du tulle. Lt -
métier de M. Morley a encore beaucoup de propriétés e,
mables jointes & une grande simplicite, principalement b .
propriété d’aller a une vitesse considérable et de produiren,
tissa solide et beau. 4
La pl. VIII, fig. 126, estla moitié do la vue de facedeli-:
quelle on a enlevé quelques parties du bati, afin de Laime
voir ce qui est par derriére. E
" PL.VIII, fig. 127, est une section transversale pour mor-*
trer le travail intérieur du métier : le driving geer, vu 4§
126, 0’y est pas représenté. ;
Cette seclion est dessinée sur une échelle double des 29
tres figures, afin de rendre les parties délicates plus visible-
La pl. VIII, fig. 130, 131, 152, 133, 134, contisal I8
détails de plusieurs parties de la machine.
Dans la fig. 127 on voit un des boats des batis A A&°
métier. Les batis sont reliés ensemble de chaque cité parll,
barre B, comme on le voit pi. VIII, fg. 126. .
B est une pitce de for qui relie lo haut des batis A.C &

¢
q
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“un reuleau sur lequel la chaine est enroulée et peut s6 nom-~ .
“mer thread beam. La longueur de ce rouleau est de deux ou o
“4rois yards, suivant la largeur qu’on veut donner au tissu. D )
-est un autre rouleau semblable, sur lequel s’enroule le tissu l
quand il est lerminé et peut se nommer lace beam. Les fils de

‘la chaine sont lendus entre ces deux rouleaux dans une di-

“rection verticale.

" E est une barre de fer, fixée aux- batis A A par ses deux

“extrémités, sur le coié de laquelle passe le tissu avant de se

“rendre sur le lace beam D.

F et F’ sont deux barres qui s’étendent dans toute la loa~ .
‘guenr du métier, sur le bord inférieur desquelles sont les .
“plaaches de guide a et & ’, et portent des fenles sur le bord, au b

iravers desquelles passent les fils de chaine en deux séries,
_pour se rendre aux yeux b et b’; ces yeux sont une des ex-
-\rémités des aiguilles dont ’autre extrémité est encastrée dans
des barres d’étain ou flanges, qui sont vissées aux barres F
aF’.

Chaque barre de guide F et F’ contient une rangée de ces
 siguilles en nombre égal & la moitié des fils de la ehaine ; ¢, ¢

sont des petits rouleaux de bois ou stars sur la lisiére du
tissu, garnis de paintes aigués, qui entrent dans les filets du
. tulle & mesure qu’il s’enroule sur le rouleau D, afin dele te—
~mir tendu,

Les fils de trame qui doivent traverser les intervalies de la
- thaine pour entrelacer deux fils des deux couches de la chaine

ensemble, sont enroulés sur d’élégantes et minces bobines,
L'uge de ces bobines est représentée pl. VIII, fig. 151, en
voe d et en section d’; elle est composée de deux disques de
"cuivre minces , faits & la presse, avec un vide an miliea de
chacune d’elles ; les deux aﬁsques sont rivés ensemble, de fa-
con & laisser un petit espace ou rainure circulaire entre eax
" dans laquelle le fil s’enroule. Ils ont un trou rond au centre,
portant une petite encoche en un point, afin de les ajuster
~sar un faseau et un petit bord en plume, pour remplacer
" ¢otte coche et les empécher de tourner autour du fuseau. Ce
: fusean est placé sur un tour fait & propos, pour couvrir les
bobines de fil avant de les introduire sur le métier. Chacune de
- ¢tes bobines, dd’, est introduite dans un petit cadre en fer G,
-f5.130, appelé charriot de bobine; la figure le montre en vue
ol en s3ction et & la moitié de grandeur natarelle, La bobine %}
; ¢ place dams le trou circalaire de ce charriot, de fagon que o
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1a gorge de la bobine s’applique sur le bord étroit o, e, et i
maintenue par un ressort f qui appuie soffisamment
Pempéther de tourner trop facilement, et cependant lui per- ‘
mettre de donner son fil quand elle est tirée par la moindy
force, et qui 'empéche de se renverser d’un ¢dté ou de I'autre.
Lo fil passe au travers de l'eil g qui se trouve au hautds |
charriot. _
Le charriot G porte une rainure curviligne A,h donta °
voit la profondeur dans la section. §
Ces rainures remplissent P'intervalle des dents du peigne,
oubars of balt quel’on voit pl. VIIIL, fig. 132, et surlesquelles *
les charriols glissent en avant et en arrié¢re. Les charrios -
sont mis en mouvement par une barre qui frappe sur les par-
ties saillantes i¢ qui dépassent sous le‘balf ou peigne.
Les bobines et lears charriots, dont le nombre est égal i *
celui des fils de trame , doivent passer au travers des pelis ~
intervalles des fils de chaine qui sont en méme mombre, -
C’est pourquoi on les a disposés en deux lignes de fagon que -
lesintervalles de la double chaine sont moitié moins nombrent
que les fils. Dans la pi. VIII, fig. 127, deux charriots ave *
leurs bobines sont placés en G G-de chaque ¢d1é de la chaine, ol
peuvent ire regardés comme formant une des extrémités d -
deux rangées horizontales. ‘
H et H’ sont deux piéces de fer qui s’étendent dans toule
1a longueur de la machine et auxquelles sont fixées des lignes -
de plaques de cuivre encastrées par une de leurs extrémitis
dans une pidce d’étain qui sert & les boulonner sur les barres *
HH’. Ces bandes plates et parali¢les se nomment bolt, quoi-
qu'elles ressemblent davantage i un peigne dont les dents se-
Taient trés-épaisses.
Ces bandes de cuivre marquées K K’(fg. 127) forment denx
rangées de canaux courbes de chaque coté de la chaine, &
sont lamoitié moins nombreuses dans chaque bolt que leschar-
riots qui glissent dessus. Les extromités libres de ces barres
dans les deux bolts opposés sont si prés les unes des antres,
qu’a peine elles laissent la place né ire au mouvement
de la chaine. De celte facon, les charriots, en traversant, ren-
contrent le bolt de derriére avant d’avoir quitté celui de de-
vaut, de sorte que la courte interruption dans leur course
circulaire sous la ligne de 1a chaine n’influe pas sur P’unifor-
mité et la douceur de leurs mouvements. Quelques-uns de
ces bold sant vus (fg. 132) en vue et en plan. La barre e
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in dans laquelle lears extrémités sont engagées, se voit en
" plan brisé comme si elle était séparée du reste. Ces bolls sont
“slacés, comme nous I’avons dit, de chaque cdté du plan ver-
“ical de la chaine , & une distance d’environ 14 millimétres
Y/, pouce) (Voyez KK’ fig. 127, pl. VIII). C’est dans I'inter-
ralle qui les sépare, que passent les fils de chaine tendos ver-
“icalement. La courbure de ces deux dolts pris ensemble est
wlle d’un segment de cylindre. Les deux rangées de bolts
iont placées vis-a-vis 'une de I’autre, de facon que les char-
iots qui e doivent pas quitter les bolts, peuvent passer du
signe K an peigne opposé K’, aprés avoir traverss la chaine.
" Les charriots sont chassés d’un peigne sur I’autre par deux
sarres | et I’, ayant leurs extrémités fixées & un cadre qui os-
ille autour d’un centre m qui est en méme temps le centre:
fe la courbe des peignes. Quand la barre ! oo {’ a poussé
‘ine des lignes des charriots presque av travers de la chaine ,
‘a premiére des dents ¢4 est accrochée par un plateau n
fixé sor un arbre borizontal I qui pousse entiérement le
:harriot au travers de la chaine. Ensuite la seconde ligne de
tharriots G’ est poussée au travers de la chaine par la barre.
) fixée aussi sur 'arbre [ qui les accroche aussi par la dent.
e devant 4. L’arbre I’ exécute les mémes mouvements lors-
jue la barre I’ renvoie les bobines dans la direction op—
posée. .

La pitce H avec le peigne K’ qu’elle porte, peut prendre
10 pelit mouvement latéral. La position relative des peignes.
K et K’ se trouve alors changée de V'intervalle d’une dent,.
de fagon que les charriots peuvent passer d’an bol¢ au bolt
oisin. Quand ces mouvements latéraux ont eu liew desx
ois, le charriot G’ passe A droite et G A gauche, comme nous.
‘expliquerons plus loin,

La ligne de la chaine marquée m( pl.VIIL, fig. 127) est celle
it se font les filets da tulle pendant que les bobines enrou-.
ent & la fois tous les fils de chaine. L L’ sont deux barres:
ppelées point bars, qui sont attachées & des bras pp’ fixés.
"des arbres ¢¢’ autour desquels elles oscillent. Elles peu—
ent tourner autour de leur point d’attache sur l’arbre, afimv
e pouvoir prendre la position indiquée par des lignes poin~
ses sur I'une d’elles (fig. 127).

Sur chacune de ces harres 11" sont fixées des pitces d'é-
in dans lesquelles sont encastrées des aiguilles, comme
n lo voit en r (Ag. 134, pi. VIII).

i{
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Les aiguilles des deux baires sont daus un méme plam he
rizontal, et placées de fagon que chaque aiguille corresposi i
kl mtervalle de deux aiguilles opposées, quand les dsm |

;

barres sont dans la position indiquée fig. 127, pl. VIIl.
Aprés que les bobines ont plusieurs fois fait le toor de
chaine et entrelacé ces fils, I'une des barres L ou L’ se retin -
avec ses pointes des intervalles des fils de chaine qui passeat
dans les intervalles qui existent entre les aiguilles corres *
pondantes des deux barres , et en se reculant, elle tombe eairs **
les fils de chaine el de trame entrelacés et emméne ces der- y
niers pour faire une seconde ligne du filet qui s’est, pendantes ~
temps, enroulé d’aulant sur le rouleau D. L’un, point bor, || i

reste alors en place, comme on le voit ! fig. 127), et aprés quel-
que temps, l'autre point bar exécule les mémes mouvements
pour produire une seconde rangée de filets, qui, bien e~
tendu , sont compris entre les premiers.

Ponr donner maintenant une idée de la maniére dont it -
chaine, qui_se compose, comme nous I'avons dit, de deas ;- i
parties , guidées séparément par deux barres des guldesl’l”. ;
est enlacee par la trame en passant du rouleau C au rouleau D, 6
nous supposerons que les deux lignes de charriots de bobieti
G et G’ sont d’un méme coté de la chaine et sur le pelgneﬂ

4. La barre I pousse les charriots G, de facon & conduin .
les autres G’ au travers des intervalles des deux moitiés dsh \,,
chaine. "

Alors les charriots sont frappés par le platean n delarbre
I, et passent complélement au travers de la chaine. i

2. Alors la barre F se meut latéralement d’un intervalle
avec la partie de la chaine qu’elle porte, et les charriots soat
poussés en partie, d'abord par la barre I, et ensuite compk- £
tement par le platean o de I’arbre I. %

3. La barre F revient 3 sa premiére posilion, et les char-
riots G sont renvoyés par la barre I’ sur le peigne K et re- ,]
pris par P’arbre I comme avant.

4. La barre de guido F’ se meut alors d'un intervalls, ;
dans une direction opposée b celle qu’avait prise F aun°2, y,
et les charriots G’ sont poussés au Lravers de la chaine parli

i

;
E
L

'burre U vers le peigne K.

La barre F revient & sa position précédente, eﬂﬁ
charnots G’ passent de nouveau au travers de la chaire vett,
le peigne K. 5
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" 6. La barre F se meut comme au n° 2, et les charriots G
traversent aussi la chaine pour aller sur le peigne K’.
. Pendant que ces derniers passent, le point bar L exécule
‘les mouvements que nous avons indiqués plus haut,et emméne
la trame (qui s’est enroulée autour de la chaine par le mouve-
‘ment des charriots) pour former une nouvelle série de filets.
1. La barre F revient & sa premiére place, et les charriols
G sont poussés au travers de la chaine par le conducteur ¥’
vers le peigne K,
8. Labarre F’ se meut comme au n® 4, et les charriots G’
passent au travers de la chaine vers le peigne K’.

" 9. La barre F’ retourne a sa place primitive , et les char=.

tiols G* passent de nouveau au travers de la chaine vers K’.
* 40. La barre F revient comme au n° 2, et les charriots G
-sont poussés & travers la chaine vers lo peigne K’.

11. La barre F’ revient & sa position primitive, et los
charriols G passent & travers la chaine et reviennent au pei-

p:z La barre F se meut transversalement encore une fois
comme au n® 4, el les charriols G’ sont aussi poussés a tra-
:vers la chaine vers le peigne K.
- Pendant ce dernier moavement, et avant que la barre F’
‘n6 revienne & sa posilion primitive comme au no 1, V'antre
point bar L’ quitte les trous formés autour de ses aiguilles par
l'autre point bar L, et aprés avoir descendu, elle tombe
entre les fils de chaine el de trame et emmépe les entrelace-
ments de ces derniers pour former une nouvelle série de jours
-autour des points de la barre L; et alors la méme série de
- mouvements de n® 1 & n® 12 recommence.

Tandis que le mouvement n° 9 s’exécute, c’est-a-dire,

quand les charriots G sont sur le point d’¢tre poussés & travers
la chaine par la barre I vers le peigne K, la pidce H’ qui
-porte le peigne, se meul transversalement d’une quantité
“¢gale & l'intervalle de deux bolts, de facon que les charriols
de la ligne b’ glissent sur les bolts qui sont & droite de ceux
sur lesquels ils glissaient précédemment.
De méme, avant que la seconde ligne de charriots ne suive,
“comme au n° 10, la piéce H’ est revenue a sa premiére po-
sition, de facon que les charriots sont revenus sur les mémes
bolls qu’auparavant.
Avant que ces charriots G ne soient poussés de nouvcau
vers le peigne K, la piéce H fail un nouveau mouvement

Tisserand. 13

-
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latéral comme précédemment, aprés quoi les charriots G ..
meuvent sur les bolts du peigne B qui sont & gaucheds cenr ,
sur lesquels ils glissaient précédemment , tandis que -

tre ligne G, aprés que la picce H’ est revenue dans lapre

miére position , est poussée (n® 12) vers les bolfs K quisont
h droite de ceux sur lesquels ils se trouvaient. .
Cependant, au bout de la machine, I'un des charriots &s
Ja ligne G est passé pendant ces mouvements & la ligne @, .,
et un des charriots de la ligne G’ est passé A la ligne G, b .
facon que les charriots, vus en masse , sont dans la mémepe -
sition qu’auparavant, quoique les charriots qui étaient prév |,
ecédemment vis-d-vis, sont maintenant V'un a droite, I'n- |,
tre & gauche. On comprendra ces changements de position, e 1,
réfléchissant que quand les charriots G’ sont d’abord poussés .
vers le peigne K’, qui a déja fait un mouvement & gauche, .
lo charriot qui est le plus & gauche de la ligne & vient, apia -
le replacement de H’, tomber dans une porte du peigaeK. .
Comme il n’y a pas de charriot sur I'autre ligne, il doitrests |
la, jusqu’a ce qu’il soit poussé par la barre I’ avec les char .,
riots de la ligne G’; ce charriol a donc changé sa positio -,
de la ligne G 4 la ligne G'. A 'autre bout de la machins, ..
il n’y a qu'un charriot qui travaille & la derniére porte ot .
dans V'intervalle des deux derniers bolts. oo
Ce charriot, d’ailleurs, ne se meut que si la ligoe G ov -
G’ est poussée directement par les barres ¢ on ', autremest -
it reste au repos. Cela dare jusqu’d ce que la piece H'®:,
meuve transversalement et améne la ligne des charriols G -
d’une ported gauche et G’ d’une porte i droite.Ce méme chir-:.
riot, & droite de la machine, se mouvra alors comms ls -

autres de la ligne G, la ligne G’ ayant gagné deux sulrs
charriots placés derritre ceux de la ligne G sur le bout doh :
machine. Oa comprendra mieux ces mouvements au moye .
du tableau suivant qui montrela position des portes ou bolts @
et les charriots des deux lignes qui sont représentés par o .
signe &. ¢
Positions successives des bobines dans les intervalles des bolfs
(Ag. 146). R

1. Avant que la pitce H' n'ail changé de place.

2. Aa mouvement n° 9.
3. . .. .« . 10 :
L I (B ' )
[ I ¢ R
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En expliquant le mécanisme des métiers a tulle, la pre-
“midre chose &4 montrer est la maniére dont la chaine s'en—
roule du rouleau C sur le roulean D. -
" M est un arbre (pl. VIII, fig. 126) qui est conduit par un
atbre de couche, an moyen d’une courroie qui passe sur une
soulie motrice fixe et folle, Le mouvement se communique
sar engrenages & I’arbre horizontal N qui régne dans toute
alongueur de la machine, prés de 'extrémité de la machine
)pposée a celle gu’on voit pl. X, fig. 127 ; un cOne O est fixé
e Parbre N (pi. VI, Ag. 127) qui commenique e mouve-
nent & un autre coue P placé en sens inverse, au moyen d’une
sourroie qu'on peut faire mouvoir d’un bout & l'autre de
selle paire de cones, afin de varier la vitesse de I’arbre sur
eque! est monté le cone P.

L'extrémité de cet arbre porte une vis sans fin qui méne une
roue d’engrenage vue en ligne ponctuée ( fig. 127, pl. VIII)
surarbre O, qui porte aussi une vis sans fin qui conduit &
son tour une roue fixée & I’arbre sur lequel est monté le rou~
lesn C. R est le guide de la courroie fixe sur I’arbre § qui
est relié par un bras et une tige T au bras d’un levier coudé

U, dont ’autre bras presse sur le fil du rouleau C, de fagon

ju'a mesure que le diamétre de ce rouleau décroit, la cour-
toie est poussée du coté du plus grand diamétre du cone O
tldu plus petit du cone P, de sorte que la vitesse du roulean
C croit & mesure que son diamétre diminue, La vitesse de
lasurface ou la livraison du fil est ainsi régularisée.

Sur’arbre N, prés du coneO, est use poulie qui en eon-
duit une autre V par une courroie. L’arbre de la poulie V
tonduil, au moyen de deux roues d’angle, I'arbre vertical W,
il'extrémité supérieure duquel est une poulie conique X qui
o conduit une aatre Y placée aussi sur un arbre veriical. A
Fextrémité de cet arbre est une vis sans fin Z qui fait mouvoir
ute roue qu’on voit en lignes ponctuées (fig. 127). Cette roue
porle sur son arbre un petit pignon qui conduit une roue

allée sur ’extrémité du rouleau D. M’ est un levier portant

une fourche & son extrémité pour guider la courroie des deux
tdnes X et Y'; il est relié par une tige N’ & un levier O’ qui
presse sur le tissu enroulé sur D, et, par conséquent, con-
uit la courroie vers le plus petit diamétre du cone Y et di-
‘minue le nombre de révolutions de ce rouleau & mesure que
ton diamétre s’augmente par Varrivée du tissu.

Larbre N porte en outre deux excentriques s de chaque

g LA
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¢€dté et un ¢ au miliea de la machine (Ag.126), dont nows ..
« allons expliquer I'usage; il porte de plus & chaque extrt-
milé un pignon u conduisant les roues v, qui ont unnombn .
de dents triple et marchant par conséquent au tiers deh
vilesse de u. ;
Sur chacun des petits arbres de ces deux roues v,ily1
cing excentriques v, , y, s et s’ : w et % sont exaclemen!
‘les mémes et aux deux extrémités de la machine, et sont for.
més par des poulies dont une partie de la circonférencea
€16 aplalie; sur le haut de ces excentriques glisse un b
de levier ¢, dont le point fixe se trouve sur le biti Adi -
métier; d’autres leviers montés sur le méme arbre sontrelis I_'
par des tringles d’ & des bras ¢’ fixés aux points bars LetL, "
el peuvent s’ajuster sur les leviers placés sur les exceniri- "
ques, au moyen de vis, afiu de pouvoir amener les dx .
barres L et L’ dans une position convenable et dans le mim P
plan horizontal. Chacune de ces barres descend quand I'ar-
bre N a fait trois tours. ) y
L’excentrique voisin y, sur Parbre de la roue v, est unpls- -
teau circulaire portant trois coches & égale distance; chie )
cune de ces coches ayant la longueur d’environ /,, delacir- .
conférenco. Sur un bras /’ qui s’appuie sur ce plateau, et qui, )
par cooséquent, s’abaisse et se léve en passant sur les ea-
tailles dece plateau y, presse un levier coudé g, et ce derniee
avec son aulre extrémité presse sur la barre F qui se troove
par ladéplacée trois fois pendant une révolution de la rou ’
V, et replacée autant de fois par un ressort qui agit sur w0 *
autre ‘extrémits. : o
A Pautre extrémité de la machine est un excentriquesem:
blable, seulement les entailles sont opposées & celles do lex-
centrique y. Il sert & faire mouvoir F’ de méme trois fois dun
c0té, landis qu’un ressort agissant du coté que montes It
£g. 127, b’ le raméne antant de fois & sa prem:ére posilion, *
L’excentrique z est un plateau circulaire portant deux e~
tailles qui forment, avec I'intervalle qui les sépare,envitonle -
quart de la circonférence. Sur un levier qui glisse sur cet ex-
centrique et s’abaisse en passant sur les entailles (voir fig187),
est une tige ¢’ qui est reli¢e & un levier coudé s et fail mou-
voir aiosi la pidce H' deax fois pendant une révolutionde la °
roue v ou pendant trois révolutions de I’arbre N; a l'aotre -
exirémité do la machine est un semblable excentrique por=
tant des saillies correspondantes aux entailles du précédent; -
afin de ramener la picce W’ lorsque celui-la I's dérangée.
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* T est un bras en spirale qui agit sur 'un ou I’autre des
“Jeus taquets qui sont & extrémité du levier & fourche ¢ vu
%5.126 et 127 en lignes ponctuées, parce qu’il edt caché
“es autres parties du métier. Ce levier est suspendu & un tou-
illon w’, et en se mouvant tantdt d’un coté, tantot de l'autre
“w moyen du bras x’, il presse par une des vis de réglement o’
“ur une des liges d’, et comme ces tiges conduisent les points
rs, elles les entrainent hors des trous du filet.
" w’ (fig.127) est un arbre horizontal qui s’¢tend tout lelong
“le la machine , et qui porte & chacune de ses extrémités un
“rasfiguré en lignes ponctuées) relié par une chaine a l'ex-
“rémité du cadre des Driveng bars, I et I’ (fig. 126 et 127).
7 Au milieu de ce méme arbre w’ est un autre bras a P'ex-
“rémité duquel est un petit rouleau frottant sur I'excentrique
‘lu platean ¢ qu’'on voit fig. 126, qui pousse les bobines et
“g charriots d’un peigne sur l’'autre, et les raméne & cha-
-que révolution de I'arbre N.

Les excentriques S, & chaque extrémité de la machine,
‘font mouvoir de haut en bas une barre #’ dont 'extrémité
inférieure est guidée par un levier dont le tourillon se trouve
.urle bati A, et qui glisse avec un rouleau de friction sur
“ledit excentrique. L’exlrémité supérieure de ces barres porte
-des dents et agit sur un segment denté y’, & une des extré-
‘mités de chacun des arbres I etI’, donnant ainsi le mouve-
“ment aux leker bars n el o, qui conduisent les charriots au
“travers de la chaioe.

- Emplissage des bobines.

* Pour enrouler les fils sur les bobines du métier & tulle,
“on emploie vne machine fort ingénieuse, au moyen de la-
- quelle on peut garnir cent ou deux cents bobines en méme
“temps avec la méme uniformité et la méme vitesse. Le il
el d’abord enrouls sur un cylindre ou tambour, comme

~“ensouple ol s’enroule la chaine. C'est de ce tambour que-

“les bobines s'alimentent. La fig. 147 est une vue de cdté, el la
¢ f. 148 une vue en plan de cetle élégante machine.

' "A est le tambour formé par des lattes paralléles.

* B est un arbre horizontal portant une poulie ¢, qui re-
 oit son mouvement par une courroie de la poulie D. Cette
derniére est fixée sur un arbre E, qui tourne au meyen d’une
manivelle & main F.

¢ Une des exirémités de cet arbre ou fuseau B se prolonge
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au-dela de son support, pour servir d’axe et recevoir i
bobines aa serrées les unes aupras des autres, La languets "
de I'arbre dont nous avons déja parlé, s’adapte  l'enuilk >
pratiquée au trou central de chaque bobine et les empéch '
de tourner sur le fuseau. “

b et ¢ sont deux plaques de cuivre percées d’un nombreds **
trouségal & celui des bobines qu’on veut garnir, et, au tn-
vers, les fils passent venant du tambour A pour s'enrosler -
sur les bobines par leur rotation sur I'arbre B.

La dévideuse peut voir & chaque instant si un fil vientd n
briser , car ils courent sur une table horizontale peinieea ™
noir. l

Afin que les bobines portent tovjours la méme quantiéds
fil, égal, I'un dansl’autre, & cent yards, la machine estdis-
posée de facon & s’arréter aprés le nombre de révolations .
voalu. it

Sur I'arbre du tambour A est une poulie conique d, qui |
communique le mouvement & une autre e, placte enseas
contraire. Sur I'arbre de cette derniére poulie est un pigon *
qui conduit une petite roue fqui, & son toar, par un pigoon W”
monté sur son arbre, conduit la roue g, prés de lacircoofs- "
rence de laquelle est un taquet ¢, qui, & chaque révolationds
la rouey, abat le levier 2; celui-ci en se levant rencontre
la came 1 fixée sur P'arbre E, et arréte cet arbre aprisquil ™
afait un nombre de révolulions suffisant pour remplir leshe- *
bines de I’arbre B. !

Comme le diamétre du tambour A diminue progressite-
ment & mesure qu’il se déroule, et que , par cooséquent,il *
donne moins de fil & chaque Lour, il faut que la vitesseds lt
petite roue diminue afin que les différentes séries de bobiss
s'emplissent toujours au méme degré qu'au commencemenl,

La régularité s’obtient en faisant avancer graduellement
la courroie du plus grand diamétre du cone d vers le plos &,
petit, et par conséquent, du plus petit au plus grand du »
cbne e. La courroie est guidée comme de coutume par une
fourche indiquée en lignes ponctuées en P (fig.147), ¢le
est fixée & une des extrémités d’un levier coudé ; I'autre 1+
trémité est reliée par une lige m au levier », qu’un conlre- +
poids o fail presser sur les fils du tambour A, de fagon que

- la fourche s’avance et s’éléve & mesure que les fils so dé- %

roulent.

1N existe un certain nombre de termes particaliers ihf{' «1
bricalion du tulle. Le calibre (gange) ou ponit (points) s |
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~quifie le nombre de portes qu’il y a dans un poace de bolfs,
onde coulisses dans le peigne, et indique, par conséquent, le
" nombre de bobines par p du métier. Ainsi, calibre de
" euf points signifie qu'il y a neuf portes dans un pouce du
 métier. Un rack est une certaine longueur de 'ouvrage con-
lenn dans la direction diagonale dans laqueile le tulle est
 limé, 11 contient deux cent quarante trous ou filets. Cette
" diagonale, comme celle du parallélogramme des forces en
,,bécanique , résulte du mouvement vertical de la chaine, en
“'pasant de Vensouple inférieure & Vensouple supérieure ,
"~ tombiné avec le mouvement horizontal ou marche et contre-
mmrche de la trame et des bobines; le tulle bien fait a les
""‘millen un peu allongées dans la direction de lalisiére.

¢+ Le calibre le plas usité est seize mailles par pouce, de haut
o bas de la machine, pour dix bobines de large.

*> Le métier & barres circulaires, représenté fig. 126 et 127,
''produit, par la vapeur, trois cent soixante racks par semai-
t‘m, en (ravaillant dix-hait heures par jour, avec un relsi
ide surveillants. Il n’y a que le peigne de derridre qui se
" ‘meuve transversalement, il se meut avec les charriots d’un
"pas ou porte & chaque fois vers la gauche , et revient ensuite,
Les mouvements sont ainsi qu'il suit : an commencement ,
Tes aiguilles sont supposées toutes sur ane méme ligne, et los
deax rangées de charriots sur le peigne de devant.

... 12 mouvement. La barre de guide de devant pousse &
“droite avec Ja chaine du devant. Les charriots sont divisés
""wor les deux peignes, la moitié { environ 600 ) sur chacun.

2, Les deux rangées de fuseaux pousseat sur le peigne
dederritre , la barre de guide de devant pousse & gauche.

3. Les charriots sont de nouveau partagés sur les deux
"~ peignes , la barre de guide de derridre est poussée d’un pas
:". i gauche avec la chaine de derriére. . .
"‘j 4. Tous les charriots sur le peigne de devant, la barre de
™ guide de derriére & droite.

'1; 3. Les charriots partagés sur les deux peignes , la barre
“do guide de devant & gauche, :

" 6. Tous les charriols sur le peigne de derriére, la barre
', du goide de derridre & gauche.

1. Charriots partagés. Labarre de derritre k droite.
i , 8. Charriots sur le peigoe de devaut , barre de devant &
I e,

P -
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9. Charriots partagés. La barre de guide de devati
gauche, et lo peigne de derriére & gauche avec sa rangie do
charriots.

10. Tous les charriots sur le peigne de derridre, le peign _

de derriére & droite. La barre de guide ne remue pas.

11. Charriots partagés. Le peigne de derriére  gauche, |

et la barre du guide de derriére aussi & gauche.

12, Tous les charriots sur le peigne de devant, labarre
de guide de derriére a droite, le peigne de derridreausii

droite.

La marche et contre-marchq des bobines, ainsiqueles

mouvements simullanés de la chaine, peuvent éire rendns
intelligibles pour toutes les intelligences , en faisant une sé-

rie de fentes paralléles dans deux cartes & jouer pour repré- |
senter les deux peignes opposés, el en faisant glisser dans cas .

fentes des boutons par la queue pour représenter les char-
riots. En posant les deux cartes & plat sar la table, avecleurs
fentes vis-a-vis les unes des autres, on peut exéculer lessix
mouvemeals suivanls, correspondant & ceux du métierd |

tulle:
1. Pousser la carte de derriére d’une fente & gauche.

. 2. Pousser tous les boutons sur la carte de derriére, 8 -
pousser la carte de derriére d’un pas a droite, & sa premire -

position.

3. Partager les boutons entre les deux cartes, un, impair,
devra rester sur la carte de derriére & gauche.

4. Pousser la carte de derriére d’une fente & gauche, ot
amener tous les boutons sur celle de devant.

8. Pousser la carte de derriére d’une fente & droite i
premiére position.

6. Tous les boutons se sont avancés d’un pas & droite, ¢

il en restera un impair sur la droite de la carte de devant, "

pendant que un est venu de derriére devant & gauche, indi-
quant le commencement de la contre-marche.

Bien des brevets de perfectionnement ont été pris pourh
machine A tulle, qui avait pour objet de faire des largeurs
avec lisiéres, c’est-d-dire, faire des divisions dans la -

o oz s: .

@

&

q

y
1

geur du tissu, afin de pouvdir le séparer en bandes élroi‘“:.;.

ayaol chacune une lisibre parfaite.

%
Le buta été atteint dans la machine de Lever, et dansqoe v,
ques autres , en ‘particulier celle & peigne circulaire d* 3

|
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M. lorley' , dont il ge servit A cet effet , aussitdt aprés sa
“premire invention,

Oun sen servit également dans toutes les fabriques aux-
“uelles il 1a montra, quoique ce fat la plus imporiante dé-

wonverte pratique qu’on ait faite dans la fabrication du tulle.

“D'abord le locker bars de M. Morley n’avait qu’un seul pla-

" ou lame, constituant le métier appelé maintenant &
< nrre circulaire et & un seul locker.

" En 1824, il ajouta un 2¢plateau & chacun des locker bars,
' qui élait une amélioralion importante pour faire le tulle
simple, mais ce qui devenait un obstacle pour faire les pe-
lites largeurs.
= Onappelle cette machine A double locker.

Les deus brevets de Croft, de février et décembre 1832,
-wnl poor une maniére de faire des bandes d’arbre, le second
‘perfectionnement de M. Morley.

-~ Je choisis le premier plan de M. Croft, comme étant pro-
.bablement le ‘plus intelligible pour le lecteur. Son second

.projet est sans doute meilleur en pratique , mais n’est pas si
propre & faire comprendre la fabrication des quillings.

: La fig. 149 représente en section partielle la partie ou-

~viitre d’une machine & peigne circulaire et a locker & double

.lame; on y a ajouté les parties perfeclionnées.

a indique Ja position du peigne de devant.

. b, du peigne de derritre.

cet d sont la double rangée de chatriots et bobines.

. Dans une de ces rangées, il doit y avoir une bobine de
“plus que dansi’autre; ¢ est la barre conductrice de devant ;
[ celle de derriére qui, en oscillant , choquie les charriots cet

-1, :t les fait glisser en avant et en arriére sur les peignes a
ab.

“ g est le locker bars de devant avec ses deux lames.
A, celui de derriére. Ces barres ont un mouvement eircu-
“liire de va-et-vient, afin que les lames viennent choquer
les queues des charriots pour les pousser & travers la chaine,
+ On comprend les mouvements, le mécanisme, qui font en-
. Irelacer la trame et 1a chaine pendant que celle-ci se déroule
du tambour § en passant par les guides jj, les charriots
.Allent en zigzag au travers du peigne de devant dans un sens,
etdu peigne de derridre dans I’autre. Si ces mouvements de
.Jasérie entidre des charriots n’étaient point interrompus,
‘_{ehque bobine, en errivant aprés saconree en zigssg au des-

b}
Lt

SP-CN
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nier rang du peigne , continuerait son chemin et passenitl =
'autre rangée, en formant une lisiére aux mailles comm
nous V’avons expliqué. i
Si cependant on enlevait un de ces charriots du peigredt
devant , de facon A laisser une interruption dans la séried -
bobines, une semblable interruption aurait lieu dans les
mailles du tissa, & I'endroit ol manquerait la bobine. D¢
meéme, si on enlevait des bobines en différentes places,lo
interruplions se reproduiraient également dans le tissu,eth =
piéce de toute largeur se trouverait divisée en rubans o -
nomme larqgeurs, et les bobines, & leur arrivée aubordde
largeur qu’on veut former , deviendraient ce qu’on appelle *
bobines de retour, c’est-a-dire qu’elles passeraient au peigne *
opposé et iraient en sens contraire, en formant des lisires '
en ces endroits du tissu, et par conséquent en le divisant pat
bandes. Cependant, comme il faut que ces différentes bandet -
soient reli¢es entre elles, de facon & former une large cov-
che, des bobines additionnelles k, appelées dobines fouellon -
tes, sont placées sur le peigne de derriére, en face de chagee -
espace vide, afin de pouvoir éire mises en travail & propos, |,
et seulement pour conduire un fil autour des deux lisiéresel
les rattacher 'une & 'autre. N
Ii faut que ces bobines k soient maintenues en ariin '
pendant que la rangée de bobinesd est conduite au milies *
par la barre f. Pour arriver & ce résultat, un plan boriz-
tal vu en coupe en ! fixé devant la barre, porte des ouver-”
tures en face des charriots fouettants, de fagon que quand °
labarrefet le plateau I s’avancent pour conduire les charriols
d, les bobines k restent en place sur la partie postérieure du °
peigne. Mais quand il faut que ces bobines s’avancent aussi, *
alors les ouvertures du plateau ! sont recouvertes par e °
pidces & coulisses m, semblables & un peigne qui est attaché
3 la barre n devant la barre £, et mues, quand il le faut, pit
ce qu’on appelle un appareil  choc au bout de la machive.

Les lockers & deux lames ne pourraient faire monvoir les |
bobines crdinaires, sans entrainer en mame temps les bobi- *
pes fouetiantesk. Ils ne permettraient pas non plus aux Qh'[' .
riots de relour de rester derriére lorsqu’il le faut, ce qui f‘]‘
que ces machines n’ont pas 616 jugées propres & la fabri- °
cation des bandes. On évite cctte difficulté par VPemploi de
bras ou leviers p p appelés pickers, qui servent & pousset e

i
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rribre les charriots de retour et les charriots fouettants,
vaot le mou vement des peignes.

" Lespickers d sont fixés sur une barre horizontale ¢¢ ,
ui tourne sur pivot, sar des leviers courbes rr. L’extrémité
uférieure de ces leviers est mue par une rouc & cames.

" Les pickers pp se levaot ainsi, les charriots de retour et
ouellants sont retirés en arriére aprés que les lockers les
ot poussés. En méme temps que les pickers se levent, le
lateau m glissant sur le haut de la barre I se meut latéra~
:ment afin ¢’ouvrir les portes qui permetlent aux charriots
ouettants de se reculer.

Aussitdi que la derniére lame des lockers est passée dans

"5 dents des charriots, les pickers duscendent de leur posi--
ion la plus élevée , et permettent aux charriols fouettants
laccomplir leur travail. Une lame en plus s est fixéc a 'ar-

“itre du Jocker h. Son but est de se présenter aux dents des
harriots fouettants, quand les pickers so sontretirés, el les
mpécher de tomber sur la chaine par leur propre poids,

"1 moment du choc.

35. Métier a fabriquer le tulle, de M. Goin (Quentin
; Frangots), de Saint-Quentin.

PL.IX. Les fig. 130 et 151 représentent la machine et le
“nécanisme vus de face et de profil.

aa, support en bois tenu fixe par les barres aa conlre la
“ nachioe.
b, arbre qui traverse les deux supports aa ., el porie les
~oues d, b, e ot la pitce k.
“ ¢, rone a dents courbes empéchant ’arbre de détourner.

d, roue d’engrenage ayant 144 dents.
: ¢, roue d’engrenage ayant 36 dents.
i f, pitce d’équerre ea g g’ , tenue d’un bout an support a.
+ Larbre de la petite roue e passe dans les deux cotés de
¥ tahte pidee : il porte d’un boutlaroue e, et de ’autre le bras
i*de la manivelle. L : o
¢, manivelle dont lo bras est en dcier , en forme de spi-
ile, et fexible, afin d’amortir les chocs produits par la
reaconire de la rous h.avec les leviersoo’ et &, = .
.+ h, rode en fer divisée en 26 parties égales; fg. 4..
. Onze dents numérotées sont taillées sur son contour : elles
(6ot de profondeur 4 centimatre 5 milimétres (6 lignes), et
.«pout longueur le quart d’un arc de division, & 'exception

4

i

o

e
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des dents 6 et 11, qui contiennent chacune un arcetm |.
quart de la division en 26. i

Six piéces en fer, ou cames a, b, c,d, e, f, sontvisiy -
sur les cdtés de le bande de la roue A. .

a, b, csont en dessous, et d, e, f en dessus, ensvpp- -
sant la roue horizontale. Ces cames ont la méme hauteor qu
Ia bande de la roue &, et la longueur d’un arc de divisionds
cette méme roue , & I'exception de la came #, qui contieal
deux arcs en longuear, . .

m , m sont deux coulisses fixées par deux boulons s,s
contre le support a, ayant chacune un petit eylindre pleis: .
autour de ces cylindres jouent les leviers o, b, ;

o, levier d'équerre en 2, fig. 154 et 155, avec troisbras ;.
6,q,9. :
Sar le c0té du hras g est vissée une pidce v, coudéed-
querre en T formant le 3° bras du levier 0. Ce brasest distt .
de v & 'aréte ¢, fig. 154, de la longueurd’un arc de divisis
de la roune 4.

La distance du bras ¢ an hras o, fig. 3, est réglée pu .
I’épaisseur de la bande do la rouo b, car le brasg estentraish
parlescamesa , b, c, et v l'est par les cames d, ¢, [, lond
manvement de cette rone. -

o', levier semblable au levier o, cxcepté que son grasd .
bras o’ estdroit,

i, ce levier'a son petit brasl’ courbé, afia d’éviterlares
contre du bras v, vissé sur le levier o, Lorsque la rove het
en mouvement , le bras I’, s’échappant de la dent 1 , vieot#
placer entre les bras v et g du levier o, fig. 155, et attend h
rencontre de la dent 2.

L’autre bras { transmet le mouvement & la pidce y, quies
vissée sur la barre n® 3 dela machine.

r, cette pidce transmet le mouvement da levier o’ dlé-
querre ¢'; elle a deux écrous s,#’, qui servent & approcher
ou & éloigner les deux pisces coudées r” ¢ 'une 5. st
qnand on ajuste le mécanisme. .

'’ ales fonctions analogues & celles de la pidce r : elle fiit
baisser la pidce s”, qui communique le mouvement du leviet
o labarreno4.

¥, celte pitce est d’dquerre. Elle a son point d’appui
dehors du support 10 de la machine. Dans ce support &
pratiqaée une entaille qui permet & Poquerre ¢ d’effectaer
son mouvement.
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i 'g", pitce vissée sur la barre n° 4. Elle est cintrée, ofin
I’éviter la rencontre du cylindre n® 2 qui porte sa chaine.

* gz, petits cylindres tenus dans la roue A lors du mouve~
1ent de cette roue. Ils font baisser tour & tour la barre €41,
ui est visséo sar la barre 4 ou d’escope.

" 3, cliquet qui empéche les roues de détourner.

Jeu du mécanisme.

Leslettres de I'alphabet représentent les piéces du méca-
isme, et les chiffres celles de la machine; les fleches et les
‘oints désignent la direction et P'espace supposés parcourus
ar les roues el par les piéces qui y correspondent.

+ Les deux leviers 0,0’ recoivent lenrs mouvements alterna-

fsde la roue A aun moyen des cames a,b,¢,d,e, [ placées
‘itles colés de la bande de cette roue; ils les transmettent
- la barre n® 1 par Vintermédiaire du levier coudé ¢ et des
ieces ' r'u’ 87,

L'un des leviers 00’ ne peat étre mis en mouvement sans
ve Pautre le soit aussi, car ils sont dépendants de la barre
24 quils obligent au mouvement oscillatoire nécessaire
our faire circuler les bobines dans les arcs de la machine,
nction exécutée par les pieds de Pouvrier sur le systéeme
reulaire & bras. La roue h, telle qu’elle est représentée,
itsupposée avoir tourné de la valeur du vingt-sixiéme de sa
reonférence. Alors la came a4 aentrainé le bras gdu levier
,qui, an moyen des piéces r,¢’u’ etle bras n®1, a fait éle-
irlesbobines dans les arcs 9 de Ja machine.

. Maintenant, si la roue k avancait de nouveau. de la valenr
‘un arc de division , lacame a glisserait sur 'aréte g du le=
iero’; mais ladent 4 de la roue h entrainerait le bras courbé
ulevier h; et , au moyen des piéces &',y , les barres 3,3 dé-
‘ageraient les bobines des fils de chaine. Ce mouvement est
sécuté par la main droite de 'ouvrier sur le systéme circu~
ire d bras: il faut nécessairement que le levier ¢ soit laché
ar ladent 1 aprés avoir glissé sur la petite portion de cir-
nference de ‘cette dent, avant que la came a ait fini de
fisser sur I'aréte ¢ du levier o’. En supposant que la roue
niinue §6nmoitverment, la came dentrajverait le 3¢ bras du
~vier 0, qui, au moyen des pi¢ces r’s”, obligerait labarre no4
faire descendre les bobines au milicu des arcs de la machine,

Alors la d2nt r, passant entre les deux bras ¢ et v du le~

iero, fig. 153, viendrait rencontrer le bras courbé du levier

Tisserand, 14
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1, et 'entrainerait comme aurait fait précédemment ladui |-
1, et ainsi de suite, pour chaque mouvement prodait pa
les cames &, b, ¢, d, e, f, sur les leviers o,0°. p

On a vu que les bobines auraient é1é ramenées au milia
des arcs; maintenant, pour les faire s'élever dans lesata ;
opposés g', en supposant que la rone continue de tourne, y
la came ¢ rencontrerait le bras du levier g du leviero l'e i
droit qu’occupait v avant qu'il fat entrainé par le mouveme
de la came d décrit plus haut, et, |’entrainant, ferait monier 1
les bobines dans les arcs g’ ou de devant. 3

Car, par ie mouvement de rotation de la roue b, lo pelil
cylindre z aurait baissé la barre 4, i, ¢ vissée & la barre dou iy,
d’escope. e

Cetle barre 4 permet aux bobines de circuler, tantdtdes ;
arcs de derriére g dans ceux de devanl g, et réciproquement, ,,
ce mouvement est effectué de lemps & autre par la main g
chede I'ouvrier dans le systéme circulaire & bras. »

1l est trés-essentiel que la roue b soit divisée et exéeulh
avec la plus grande précision; que les cames et dents soiest
taillées et placées suivant les différentes positions indiqus ‘!
Pi.1X, fig. 156. Il en ost de méme pour les leviers 0,0, *

Car, en supposant le levier o’ entrainé par la roue b, o/

. brasgq de ce levier doit parcourir evactement I'cspace dol

longueur d’un arc de la division de la roue h ou le viogle "
sixidme de sa circonférence. Il est & remarquer quele brur’.
odu levier o parcourrait la méme distance , vu quiils #
transmettent leur mouvemeot au moyen de la barre n°f.*
Ce mécanisme peut étre adapté trés-facilement & lame-
chine a lutte , systdme circulaire & bras. =
Pour le faire mouvoir, 'ouvrier n’a qu’a tourner la mai- 2
velle g; il se trouve placé vis-a-vis de la machine , et pout®
aisément soigner ouvrage. y
Lorsqu’un fil de chaine casse, il met la machine dansle’:
sition de la pi.1X; quand le levier ! se trouve sar la circor-
srence de 1a dent 1, et qu’il a dégagé les bobines de It

chaine, alors l'ouvrier ote la barre qui porte les arcs de dv
vant, et rattache le fil de la méme maniére que lorsqu'or*
travaille & bras. K
Quand il a fait faire un demi-tour & 1a roue A, cetle row,
aun moyen de ses cames, a fait exécuter 6: mouvements ant
bobines dans les arcs, dout trois par la rencontre alternaliv
de ses cames avec le levier o,et trois avec le levier o', Parcu+
L
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iz mouvements, , elles ont formé le tors nécessaire autour
'des fils de chaine pour que le point soit fini. Ainsi la came e,
qui contient deux arcs, glisse sur aréte v’ du levier o, tan-
‘dis que la dent 6 glisse sous I'aréte du levier J. Pendant ce
stemps . la barre des pointes de derriére 3’, qui a 816 éloi=
goée liors des fils par la pidce k, plonge dans les fils ot
lorme le point de tulle.

- Les six autres mouvements sont exéculés lorsque la roue a
fiit un tour complet ; alors la barre 5 portant les pointes de
devant plonge, et forme le point & son tour.

+ Les mouvements des pointes se font alternativement par la
.miin gauche de l’ouvrier sur la machine A bras, systéme
tircalaire. )

. La fig. 153 indique la disposition des pidces qui exécutent
“tt4 mouvements.

; Piéces concernant les pointes ou aiguslies.

1,1, barres qui porteut les points 6, G, fig. 150 et 151,

5,3, branches des pointes. .

" e, 0, Pun dessupports du mécanisme, fig. 150.

"k, pidce en forme de spirale, éloignant tour-a-tour les
"bras g, g des leviers g.g’.

%, 4, deux coulisses tenues contre le support @, ayant cha-
‘cune un cylindre ¢, ¢; autour de ces cylindres se meuvent les
“leviers j, 5°. .

* j, celevier est coudé d’équerre su bout ¢, afin que, lorsque
‘lapiéce r lo laisse échapper, il puisse faire sa course au-
"dessous de cette pidce.

" §'west pas d’équerre au bout ¢'.

5,8, barres qui transmettent le mouvement des leviers
"j,j’ aux branches %, 5’ des pointes de devant et de derriére.
" Dans la machine , systéme circulaire & bras, l'ouvrier, au

@oyen de ses pieds , fuit exéculer un mouvvement oscillatoire
‘tégulier & la barre n° 1, aux barres 4,4, et aux bobines,
| :loit qu’elles s’¢lévent dans les arcs ou qu’elles descen-

ent,

" Ce mouvement , ayant lieu par le mécanisme que j’ai dé~
trit, aurait P'inconvénient d’étre trop précipité lorsque la
barre O 1 ferait descendre les bobines au milieu des arcs,
tar ces bobines, et les barres qui les élévent , descendraient
tn raison de leur poids avec trop de vitesse, si les piéces
Wivantes , ou régulateur du mécanisme, n’en régularisaient
ks moyvements.

R
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4] - ‘
_ADDITIONS RT PRRFECTIONNEMENT APPORTES A CETTR e P
' MACHINE. -
» PLIX, fg. 157, vue de profil. ‘ !
8.  fig. 158, vue de face. o !
@’ est I'un des cdtés da nouveau support ajouté au support B
“6; il porte , d’un coté, les arbres y, y. .t E

i 4, cet arbre porte la manivelle g, les roues e, ¢, z, et lo
volant v, v.
y', cet arbre porte les roues intermédiaires s, s*.
» ¢¢, 3,8, le diamétre et le nombre de dents de ces quatre
roues sont le quart de ceux des roues r, d; la roue e fait
+tourner la roue r de gauche A droite, et lesroues ¢’, 5, s’ font
:tourner la roue d de droite & gauche. Il est essentiel que les
roues ¢, ¢’, 5, 8° soient toutes la moiti¢, ou le quart, ou le
sixiéme, etc., des roues r, d, tant que le mécanisme est ma
. parune manivelle; mais si 'on employait la force de la vo-
_pear ou de I'eau, ou tout autre moteur, le diamétre et le nom-
“bredo dents deviendraient alors indifférents; cependant il
faut toujours qu’elles soient égales entr’elles.
1, celte roue est tenue fixe dauns I'arbre b, avec lequel elle
“lourne , elle engréne dans la roue e. Sur I'un des cdtésde sa
“bande sont vissees les cames numérotées ainsi: 1, V, III;
_¢idel'autre, 1I, 6, 4.
“l‘ 4, celle roue a le méme diamétre et le méme nombre de
“dents que la roue r; elle engréne dans la roue s’ (fig. 150),
“ettourne autour de 'arbre b en sens opposé 2 la roue r. Sur
T'un des cotés de sa bande sont Vissées les cames 2, VI, III,
“etdel'autre, 1, %, 3. .
. La division de ces roues est prise sur le grand cercle de
lbaode ; les cames occupent deux arcs de division ; cepen~
daot elles n’ont qu’un arc et demi de circonférence. Les
. tosessont en fonte et lescames en fer.
_ Ces roves étant divisées en quarante-huit parties égales,
"¢ 'emplacement des cames sur les différents arcs de cercle
' Hant déterminé , les fleches indiquent la position respective
. des roues lorsqu’elles sont montées sur V'arbreb. Ainsi I'arc
" 48de 1a roue r doit dtre dans le méme plan que I'arc1 de la
_Toue d avant qu’elles n’aient é1¢ mises en mouvement.
" Les cames sont taillées selon vne développante de cercle
.qui occupe un demi-arc de division, excepté la came III, y {j
" qui conserve ses angles saillants de chaque coté. . \
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h, cette roue est tenue fixe dans V’arbre 5. Elle toury ::
dans le méme sens que la roue r. Ses 11 dents ou camesson
taillées dans le sens inverse du premier mécanisme, et lowr «
courbe est une développante de cercle. K

!, ce levier a une roulette sur laquelle agissent les deats &t -
la roue h.

p',0,m',n’, quatre bras de levier vissés sur labarme
w0 1. Ils ont chacun une vis a ( fig.160), qui serth éloigner :
ou & rapprocher les roulettes du centre de c8tie barren® 1, au
moyen d’une coulisse dans laquelle passe la vis b.

A l'autre bout, ilsont chacun une roulette tenue dansuse -;
coulisse ¢, au moyen d’un écrou d (fig.158) ; une viso sertd .
fixer le carré et le cylindre autour duquel tourne la roulette, -
et & régler leur position par rapport I’une & I'autre. :

P, 0, m, n, sur ces roulettes agissent allernativement les .
cames des roues r,d. Elles ont leurs centres & égale distaoee -
du centre de la barre 1; et Ja distance du centre d’aneron- |

- lette a une autre, en ayant égard a la grandeur de leur dia-

métre, est de la longueur de la corde de deux arcs de la di- -
vision des roues r, d en 48.

Ces quatre rouletles sont dans les quatre plans vertican
dans lesquelsse trouvent les cames des roues r, d (fig. 138). -

Avant que les roues n’aient été mises en mouvemenl, les .
deux roulettes m, o doivent étre dans le plan oblique qui -
passe par I'axe de I'arbre b etpar le centre de la barre 0.

On doit maintenant concevoir un plan horizootal qui passt
par le centre des rouletles m, o, et qui coupe le plan obliqus .,
en un point v situé sur U'intersection de ces deux plans. C'sst .
en ce point remarquable que sont, & la fois, les deux rot-
letles m, o, c’est-a-dire sur I'intersection du plan horizontd .,
el du plan oblique.

Quand les rouletles m, o quillent ce point comme dans e
£ig. 157, le centre de la roulette n vient P’occuper précisé- -
ment, et c'esl loujours dens cetle interseclion que lescames
viennent élever ou descendre celles qui s’y trouvent plackes. -

Ainsi, dans la fig. 187, les roulettes m, n, 0, p devraient
encore étre avancées d'un demi-arc de division pour quelt .
roulette » fat & sa position définitive quand la came 2 vier- .
drait la faire descendre. :

. Mouvement des rouesr,d par rapport Uune a Vavire.
Quoique ces roues soient divisées en quarante-huil pattiss
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tgales , elle ne différent point, en principe, de la roue b du
premier mécanisme , divisée en vingl-six; car elles ont cha-
cune six cames qui occupent différents arcs de cercles, et
placées & peu prés comme celles de la roue h.

On voit (fig. 157) que la roue r est censée avoir tournd
de la valeur de deux arcs 1 et 2 dans lesquels est placée la
tame 1. Celte came aurait entrainé la roulette m de la valeur
Tun arc de division, et la roue d se serait aussi avaucée,
dans le méme instant, de deux arcs en sens opposé.

Maintenant, supposons que les roues r et d s’avancent
encore de deux arcs, et voyons quels mouvements seront
sroduits pendant ce temps. La roue r ayaot avancé d’un

emi-arc, la roulette m se serait élevée d’un demi-arc, puis
Jlaroulette u serait venue occuper le point d’intersection v.

A présent, la roue r tournant encore d’un arc et demi,
la roulette m tourne sur la circonférence de la came 1, qui a
pour longueur un arc et demide division.

Mais pendant ce temps, 1a dent 1 de la roue h aura entrainé
tlaché le levier {, gui aura dégagé les bobines des fils de
‘haine; et, pendant que ces mouvements s’exécutaient,
nroue dse serait avancée aussi de deux arcs, et la came 2
lecelte roue serait venue rencootrer la rouletie v au point v.
- Ainsi se serait effectué le premier mouvement par la
rencontre de la came 1 avec la roulette m, et les bobines
wraient été élevées dans les arcs de derriére 9.,

. Ea supposant que les roues continuent de tourner, on ver-

T quels sont les mouvements produits par les différentes
tames,

.. Les cames numérotées de chiffres arabes exécutent les six

. premiers mouvements.

2¢ mouvement,

" Lacame 2 étznt dens le méme plan vertical que la rou-
i |glleu, Pabaisserait et ferait descendre les bobines au mi-
"Ilen des arcs.

‘ 3° mouvement.
" Cest durant ce mouvement que 'un des cylindres z bais-
 ‘anait Pescope 4 ; la came 3 baisserait la roulette 0 , et les bo-
“dines seraient élevées dans les arcs de devant 9'.

) " 4° mouvement.

" 1acame 4 éleverait la roulette p, et les hobines seraient
1i¥cendues an milieu des arcs.
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5 mouvement.

La came 5 baisserait la roulette o, et les hobines sersienl

de nouveau élevées dans les arcs de devant 9,
6° mouvement.

La came 6 éleverait la roulette p., et les bobines seraient -
descendues au milicu des arcs. C’est alors que les pommdl
derritre,, plongeant dans les fils, forment le point de lalls, -
tandis que la roulette p tournerait sur la circonférence doh B
came 6. i

Ainsi les roues r, d, kb auraient fait un demi-tour,eils -
cames numérotées de cluﬂres romains exécuteraient Iu §i1 o
autres mouvementis. i
It moutement. o

La came I baisserait la roulette o, et les bobines nmed
élevées dans les arcs de deyant 9,

II® mouvement, '

La came II éléverait la roulette p, et les bobines senien
descendues au milieu des arcs ; mais,, comme dans ¢ mos
vemeat la roue h n’agit pas sur la roulette du levier |, aloms ..
la came III éléverait aussitot la rouletle m, et conlmwul
le mouvement des bobines en les elevantdans les arcs dodu- N
riére 9. C’est pour que ce troisiéme mouvement ait liev suee
cessivement, que la came III est conservée avec l'angle
saillant z,

]

IVe mvmm

La came IV ferait descendre la roulette u, ainsique Ia
bobines , an milieu des arcs.

Ye mouvement.

La came V éldverait la rouletie m, et les bobines se-

raient de nouveau élevées dans les arcs de derridre 9.
Vie mouvement.

La came VI ferait descendre la rouletie ", ainsi que let
bobines, au milieu des arcs; alors les pointes de devanl,
plongeant dans les fils, formeraient le point de talle, tan- -
dis que la roulette u tournerait sur la circonférence el -
came VI. Alors les roues r, d, b auraient fait un tourcome
plet.

Il est & remarquer que les cames 3, 4, 5, 6, I et1l, foli
mouvoir les bobines successivement dans les arcs de dmﬂ :

e
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9, et que III, IV, V, VI, 1 et 2, les font aossi mouvoir
successivement dans les arcs de derriére 9.

* (’est par ces six mouvemenis successifs dans chaque arc,
que cette invention différe essentiellement des autres machi-
nes & rouages. Ici les mouvements sont effectués tels que I’ou-
Jvrier les exécute sur les machines circulaires en baudes avec

.les bitss ou demi-charriots, et avec les deux rouleaux qui

.portent le coton de lisiére des bandes. o

Sont supprimés de I'ancien mécanisme (P!. IX, Ag.150),

les leviers o, o’ el ¢, les intermeédiaires r, v, les piéces w

s, .

= La taille des cames , selon une développante oa courbe,
rend les chocs des mouvements alternatifs moins brusques que
dansle premier mécanisme, avec lequel on aurait élé géné
.pour placer leslevierso, o', #’il el fallu agrandir la roue A,

“afin de pouvoir tailler les cames selon ure courbe; ainsi la
force que faisaient perdre les points d’appui des leviers o, o’
ot ¢, est économisée par la disposition de ces nouveaux per-

 fectionnements , puisqu’ils permettent aux roues r, d d’im-

~primer directement leur action & la barre n®1.

En employant le volant ordinaire pour vaincre les résis-
.tances des mouvements alternatifs, il rendait les chocs plus
‘brusques; et, comme il arrive des circonstances ou I'on est
 obligé d’arréter tout-a-coup la machine, cela ne pouvait
. avoir lieu : la combinaison suivante peut remédier & ces in-

convénients, )

Pourtant 'emploi du volant n’est pas d’une nécessité in-
:dispensable; si la machine est bien exécutée, on pourra 'em-

ployer avec succeés ; mais si elle n’est pas d’une construction
irés-précise en ce qui concerne les arcs et les bobines, on ne

‘ ;Ievra point s’en servir, & moins qu'on ne le choisisse fort

"~ léger,

' Volant 6 échappement et d ressort.

9, 9, ce volant peut tourner librement autour de ’arbre y;

"1 lun de ses rayons est fixé le point d’appui du levier z.

'z, celevier porte d’un boul une roulette ¢, et de I'autre

" we roulette ¢ , contre laquelle vient s’appuyer le demi-cercie

¥, au moyen duo boudin v’.

" %, celte roue est tenue fixe dans I'arbre y. Elle a quatre
.demi-cercles ¢, entaillés sur son contour. Ils ont leur diamé-

e d’un huitidme plus grand que celui do la roulette ¢; un

]
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autre petit arc de cercle w est taillé sur 'un des anglsdy
demi-cercles. ‘

¥, ce levier a son point d’appui fixé sur la bande du volut;
V'un de ses bras a deux demi-cercles d’un huitidme plu
grands que la rouletle g, qui pose sur I'un de ces deni-
cercles. . q

Ce levier a un bras y’ droit, au bout duquel est un ressor !
d boudin v’; ce ressort est tenu de l'autre bout au vohui
v, v. La force de ce ressort est réglée par la résistance que

C4

le volant est susceptible d’éproover ou de vaincre. Afin d'élr- il

blir I’équilibre de ce volant, on fixe aux cotés opposis ds o
leviers z et y du fer ou du plomb de méme pesanteur qu
ces leviers.

Effet dw volant.

En supposant que 1arbre y tourne, la roue z entraine la
roulette ¢, qui est dans son demi-cercle, les leviers z,p,
ressort o' et le volant vv; ‘mais, si on arréte tout-a-coup
Parbre y, aussitot le volant, en raison de la force quiila
recue, continue son mouvement, et la ronlette monte surl
demi-cercle comme sur un plan incliné. Il se forme alon
une décomposition de force, dont 'une tend & faire tournet
le bras y, et I'autre & élever la roalette hors du demi-cer
clo i,

En admettant que la roulette ¢ soit élevée sur la circonfé-
rence de la roue 3, I'autre roulette ¢ aurait passé sur l'angles
des demi-cercles g et k, et le ressort v, exergant son action,
la fait tourner dans le demi-cercle k; alors la roulette ¢
trouve élevée au-dessus de la circonforence de la roues, etl
volant conlinue son mouvement autour de l'arbre y, qu
reste immobile ; il est seulement excité & tourner par lefrol~
tement da volant. . . .

Avant que l'on recommence & tourner la manivelle, aisa
que larbre y, on tire-le bras y' du leviery, et la roulelte ¢
rentre dans le demi-cercle g par I'effet de la pesanteur d¢
roulette £. i

Lors du mouvement du volant, la roulette ¢ n’ayant uilth
V'angle o du demi-cercle § que d’un petit espace, laroues
s’est bienlot avancée pour rendre au volant la force qult
mésistance lui a fait perdre; ainsi, malgré sa simplicité,i
sertde régulateur et de modérateur. ,

La fig. 159 représente le régulateur décrit dans le premiot
mémaire ; il ve diffdre du premier quen co qu’il a deax
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,Uiss 0, 0", et qu’il est derritre la machine au lie d'dtre en-
“todans, comme dans la fig. 150, pi. IX, premidre des-

‘nption.,
: {meu dans cette position (fig. 152), lorsque les bobines sont

c

ll milien des arcs, et les roulettes 3, v, v doivent se toacher
“ontes trois.

Tlest placé derridrela maebme, afio que le poids du bras
rol de la roulette z contre~balance la pesanteur des quatre
“itas ot roulettes m, », 0, p(fig. 130), et pour établir, par ce
noyen, V'équilibre de la barre n° 1, lors de ses mouvements
ilernatifs.

q

—
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DEUXIEME PARTIE.

HISTOIRE DE LA FILATURE ET DU TISSAGE.

De tous les arts, ceux qui servent 4 nous habiller, sont,
aprés Dagriculture, les plus utiles sans contredit, et les
plus nécessaires. Il en est peu dont Pinvention ail fait plas
d’honneur a U'esprit humain, et ot il ait montré autantde sa-
gacité, L’usage des habits est du & quelque autre cause qu’a
la simple nécessite d’adoucir les injures de I’air. Iy a enef- -
fet bien des climals ou cette précaution serait presque entié-
rement inutile; cependant , excepté quelques peuples absolu-
ment sauvages et grossiers, toutes les nations ont é1é et sont
encore dans I'usage de se couvrir de vétements plus ou moins
élégarts, selon leur gout et Jeur. industrie : pous voyons
méme que les arts concernant les vélements ont pris pais-
sance dans les contrées ou la température de Pair exige lo
moins que le corps soit couvert, Le besoin seul n’a donc point
porté ’homme a se couvrir d’babits; quelque autre raison
encore a du I’y déterminer.

Quel que soit le motif d’'une coutume si ancienne et si uni-
verselle , il est certain que dans tous les temps on s’est ap=
pliqué a chercher des maliéres qui, en couvrant Je corps,
ne génassent pas la liberté de ses mouvements. L’emploi de
ces matiéres a fait V'objet d’une étude constante et réflé-
chiey c’est & des recherches et & des tentatives multipliées que
nous devons cette multitude de tissus différents qui sonten
usage chez les peuples policés.

Nous retrouvons dans la manidre dont étaient vétas les
premiers hommes , des preuves bien sensibles de leur état
d’ignorance et de grossi¢reté. Nul art et nulle industrie dans
I’emp ‘oi des matiéres dont on a fait d’abord usage pour se
couvrir. On s’en servait telles que la nature les offrait : on
choisissait celles qui demandaient le moins de préparations.

Plusicurs nalions se couvrirent ancicnnement d'écorce
d’arbres , d’autres de feuilles , d’herbes ou de joncs entrela-
cés grossiérement. Les nations sauvages nous retracent én-
core aujourd’hui la plupart de ces anciens nsages. Lapeau
des animaux parait cependant avoir 6té la matiére la pls
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riversellement employée dans les premiers temps. Les
:aux, faute de preparation, devaient, en se séchant, sé
rcir et se retirer ; l'usage en devenait aussi incommode
1e désagréable : on chercha donc a les rendre plus souples

plus maniables, ce a4 quoi on parvint avee des huiles de
iissons ou des graissel d’animaux.

" A mesure que les sociétés se sonl policées, on a cherché
se procurer des vétements plus propres el plus commodes
1e les écorces, les feuilles et les peaux. On s’apercut bien-
Lqu’on pouvail faire un meilieur usage de la dépouille des
limsux : on chercha les moyens d’en separer la laine ou le
il, et d’en former des vétements aussi chauds et aussi so-
les, mais plus souples que les cuirs et les fourrures.

- Les premiéres étoffes dont vraisemblahlement I'idée se
Ta présentée , auront é1é des espéces de feutres. On aura
ymmencé par lier et unir, & P'aide de quelque matiére glu-
neuse , différents brins de laine ou de poil; on sera parvenu
¢cetle maniére & former une étoffe & pen prés souple, et
'une épaisseur & peu prés uniforme, Les anciens faisaient
rand usage du fentre.

C'était quelque chose, sans doute, d’avoir imaginé de sé-

“arer le poil et la laine de la peou des animaux On n’cit
:pendant pas tiré un grand avantage de cette invention, si

B n'avait pas trouvé le secret de réunir, au moyen du fu-
An, ces différents brins, et d’en faire un fil contina. Cette

enlion remonte & une trés-haute anliquité, D’aprés Ho-
itre, I'art du tissage semble avoir été en grande vénération

ans les temps herolques et c'était le privilége exclusif des
tines et des princesses de le cultiver.

La tradition de presque tous les penples donne & des fem-
1¢s 1 gloire d’avoirinventé I’art de filer, de tisser les étoffes
tde les coudre. 1l est probzble qu’on aura fait bien des es-
sis avec les matiéres filées , et composé diflérents ouvrages,
omme des tresses, des réseaux elc., jusqu’a ce qu’enfin, et
nr degrés, on ait trouvé le tissu & chaine et & trame ; inven-

~iomla plus utile peut-étre qui soit dans la société. En effet,

‘65t par le moyen de cet art que nous formons de presque
sules les matieres qui nous environnent, des tissus propres
'ous couvrir d’'une maniére également commode et élé-

Jante,

A considérer la quantité et la diversitd des machines que

'” s employons avjourd’hui pour fabriquer nos étoffes, on

Tisserand. 15

ié
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me se persuaderait pas facilement que, dans les premitn :
temps, les hommes aient pu se procurer rien de semblable, -
ou qui ait puen approcher; il est aisé pourtant dels conee-
voir, si, au lieu de s’arréter & nos pratiques ordinaires, n
réfléchit aux métiers qui sont encore , & I'heure qu'il est, o -
usage chez plusieurs peuples : la simplicité et lo nombre ds !
outils dont on se sert encore présentement dans les Grasdes- -
Indes, en Afrique, en Amérique, elc., peuvent servird |
expliquer comment, dans des temps trés-reculés, on sen -
porvenu & fabriquer les étoffes. Quoique privés de la plu
grande partie des connaissances dont nous jouissons, les o -
vriers de ces pays exécutent des étoffes dont on ne peat w
Jasser d’admirer la finesse et la beauté; une navette ot quel- -
ques morceaux de bois sont les seuls insiruments qu'ils em- :
ploient. Les premiers peuples auront donc pu, & I'aide do*
ces faibles secours, travailler de bonne heure des tissusd:.
chaige et & trame, Enfin, toujours esi-il que plusieurs a+
teurs parlent de vélements comme d’une chose fort ordinaire®
aprés le déluge, et que ’art du tissage ne tarda pas & ¢ire:
porté aun plus haut degré do perfection en Egyple et aux Is- -
des; mais il parait que la plupart des tribus nomades en per
dirent la trace dans leurs émigrations vers le Nord et ven
POccident. !
Les premiers habilants de la Gréce se convraient de peans. -
Leurs descendants avaient une tradition obscure, qu'une:
institotrice divine aurait enseigné & lcurs ancétres l'art dv :
filer; et, selon leur habitude, ils avaient fait entrer celty:
tradition dans leur légende myihologique. Dans ces temps:
Pprimitifs,, on comptail @n si petit nombre de générations do-::
puis le temps de Noé, que I'opinion d’une communication
d’en haut se répandit chez la plupart des nations, et séduish
surtout les ingénieux et impressi bles habitants de I'an-:
cienne Grécp, Ce ful Cérés qui leur enseigna & cultiver o
grain ; Bacchus, & planter la vigne, et Pomone & greffer les :
arbres fruitiers. Minerve fut adorée a plusieurs titres, Par.:
le fruit de Polivier, elle leur fournit ’huile douce pour assai-:
sonper leur froment ou leur poisson , ainsi que pour alimer-:.
ter la lampe des studieux ; par la quenouille et le métier, -

"

- elle leur enseigna I’art de convertir des flocons de laine in=:.

formes en vétewents élégants et durables. |
. Les attributs ‘de la puissance tutélaire d'Athénes ésient:,
tirés de ces différentes inventions, et molivaient, aux youx..

i
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.le s citoyens, la place qui lui était assignée dans '0O-
. ympe,
L'y Lehomme invente peu; il perfeclionne, il étend , modifie
.u réduit les objets au gout que le siécle ou la mode ré=
.lame, Il est facile de s’assurer de ce fait en comparant les
_abrications modernes & celles des époques les plus reculées.
-Javoit qu’il y a une ressemblance dans leur confection. Les
.juzes, les mousselines, les draperies étaient si bien con-
_iues des anciens, que les familles modernes ont donné des
~chantillons ressemblant aux notres. L’histoire des fabrica-
ions nous décrit ce qu’Atkiénes, Rome, Carthage faisaient
ser aux époques de leur gloire. 1l existe, dans le cabinet
-le M. Camille Beauvais, la collection d’échantillons la plus
récieuse qui se puisse voir. C'est une réunion compléte des
lisus de toutes les contrées; c’est Phistoire vivante de I'in-
Austrie de tous les peuples : les progrés des manufactures y
.1ont gradués d’une manidre fort remarquable.
.. Les draps des anciens avaient méme un avantage sur les
. Wires , ¢’est qu’on pouvait les laver et les blanchir tous les
.ours, au lieu qu’une pareille opération glterait la plupart
.los ndtres : sans doute, ils avaient quelque secrel particulier
pour-la préparation de leurs draps, qui n’est point parvena
-UKU'a nous.
. Les poils des animaux sont, sans contredit, la maliére
.12 plus abondante et la plus généralement employée pour
. uvrir ’homme. Le duvet du castor, le ploc de I'autruchs,
“epoil du chameau, celui des chévres d’Asie et d’Afrique,
.4 loison de la cigogne qui est la brebis du Pérou, ne sont
_Itune trés-mince partie de cette riche provision, C’est la
dine de notre brebis commune qui fait, avec les cuirs, la
Mlus sire de mos défenses contre I'intempérie des saisons.
" Les fibres textiles du coton, de la soie, du lin et du chanvre,
Jifferent considérablement sous le rapport de leur structure ;
4 lrois premidres substances se composent de filaments en-
liers et définis, qui ne peuvent 8tre divisés qn’au moyen de
.ladécomposition; les denx derniéres se composent de fibres col-
' lées ensemble en sens paralléle, et qui peuvent aisément se sé-
 parer en filaments plus déliés. Ces faisceaux sont liés par des
“lreanx parenchymateux , dont ils sout débarrassés par les
) dpérations du serancage, du filage et du blanchiment. Les
a",Tlﬂnlos solations d’alcali dissolvent ces anneaux sans agir
“sur les fibres du lin.

M
i
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Nous voyons, dans d’anciens manuscrits , que Paris,n -t
X111° siécle, avait beaucoup de tisserands en laine, eafila
en chaavre. La draperie était alors une des principales in-:
dustries des villes du nord de la Frauce. Paris rivalisait aw
Saint-Denis, Lagny, Beauvais et Cambrai; et la Flaodm <
avec un grand nombre de villes manufacturiéres, excitail &
core davantage I’émulation des villes francaises. Ce n'élsts
pas une indusirie qui dounat lieu & de grands élablissemesy
mais elle faisait vivre modest t ua grand bre de fa
milles ; la confrérie des drapiers étail trés-ancienne & Pari,::
el elle a subsisté lougtemps. Dans la cité, ou leur industrs.
avait pris naissance, la rue de la Vieille-Draperie indigo:
encore le berceau de leur métier. On était alors drapier de+
pére en fils, et quelquefois tous les membres d’une famill
travaillaient sous le méme toit. Dans Porigine, les tisserande:
vendaient les éloffes de laine qu’ils avaient lissées : ils élaienl.
alors fabricants et marchands & la fois; mais dés la fio du
X111° siécle, les riches faisaient tisser par les pauvres,et vee-;
daient les draps qu’ils avaient fait fabriquer. 5

La tisseranderie en lin et en chanvre occupait alors w-
assez grand nombre de bras & Paris; lous les samedis,.
les liniers étalaient aux halles la matiére premitre, non it
des marchands de toile. Des Normands arrivaient, pour &.
jour, & cheval, portant leurs marchandises en croupe; el c'l.
d’use maniére aussi simple, que se faisait I'approvisios-,
nement. Les marchands de toile avaient le nom de chavenss-.
siers ou canevassiers, parce que la toile de chanvre était celle
dont se revétait la plus grande partie de la population; ot
faisait encore peu usage du coton. La soie n’elait qud ki

orlée des riches; oo la filait et on la tissait & Paris; c'etaien.
es merciers qui la faisaient venir de I’Etranger et lPPffn
ter par les fileresses de la ville. On n’avait pas encore [
dée de réunir plusieurs opérations mécaniques dans de grand
ateliers, sous le méme toit. Les merciers, obligés de cogl_ﬂe
une marchandise aussi précieuse que la soie, & des ouvriere.
au dehors, avaient souvent de la peine  la ravoir. Laclass
ouvriére, celle surtout qui s’occupait de la filature, o'étai
pas aussi probe qu'on devait attendre de la simplicité de
mears du lemps, et des sentiments pieux qui régnaient. Sou
vent les fileuses vendaient la soie. On voit, par le renourelle
ment des ordonnances contro les fileuses, combien on eut d
peine pour discipliner leur ciasse démoralisée. Il fallut qu

’
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-le prévot de Paris fit comparaitre devant lui toutes les fi~
-leoses de soie, et menacit de bannissement et méme de Vex-
- position au pilori, celles qui oseraient encore tromper les
- merciers. :
C’est au xve siécle que la manufacture de la soie parait
. avoir été introduite en Angleterre, quoique , deux siécles
. auparavant, la soie el élé poriée par quelques personnes
riches. De 12 su régne d Elisabeth, elle fit peu de progrés,

Mais le caime de ee régne, et plus encore I'affluence des-

Flamands , exilés par les troubles de leur patrie, donnérent
une puissante impulsion aux manufactures anglaises.
Réonis en société dés 1562, les ouvriers en soie forment
. une corporation en 1629. Quoique attardé par les guerres
dviles, 'art manufaclurier progresse graduellement, et le
- préambule d’une loi de 1666 constate qu’il y avait alors en
. Angleterre 40,000 individus vivant de cetle industrie.
La révocation de I'édit de Nantes donna une nouvelle im-
- pulsion aux manufactures anglaises; 50,000 Francais cher-
chérent un asile en Anglelerre et introduisirent plusieurs
. branches de cette industrie dans les ateliers de Spitalfields.
. A celte ¢poque, les soieries étrangéres élaient librement in-
troduites en Angleterre, et les élats de la douane constatent
que de 1685 & 1692, époque ou les fabrigues anglaises pri-
. Tent le plus grand développement, il en élait annuellement
importé pour une valeur de 6 d 700,000 livres. Cet état dura
. peu; ceux-la mémes qui élaient venus chercher un asile con-
. e l'intolérance, demandérent un monopole et obtinrent une
_ patente qui leur conférait le droit exclusif de fabriquer les
~ taffetas lustrés et les d la mode, arlicles fort demandés alors,
; llsne s’arrétérent pas 14, et en 1697, le parlement, cédant &
. leurs sollicitations, prohiba toutes les importations de la
. France et les soieries de prix de ’Europe. En 1701, les
. wieries de prix de I'Inde et de la Chine furent enveloppées
. Gans cette prohibition. En 1719, le moulinage des soies fut
. imports en Angleterre ; malheurensement on crut protéger
. telle indastrie en établissant sur les soies moulinées & V'é-
. tranger des droits trés-forts ; et cette branche nouvelle, qai
. devait donver des développements aux mamufactures, ne fit
. qw'en arvéter P'estor. De cetle époque d 1824, I'histoire de
. I manufacture de soie ne présente que plaintes de la part
. des manufacturiers réclamant la prohibition, qu’efforts im~
 huissants du Parlement pour y arriver, et que coalitions

WEawn T
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d’ouvriers qui souffrent. De 1688 & 1744, en effet, a conire
bande des soieries de France est estimée & 500,000 livry

par an. En 4763, on fait des efforts pour V'arréter, lesmar- -

chands eux-mémes relirent leurs commandes faites & |'étras-
ger; mais aprés trois ans, la contrebande a repris son a0-

.

cienne activilé, et 7,072 métiers manquent d’ouvrage. Ea .
1773, les ouvriers obti t du Parl t la fameuse loi .
qui établit un tarif réglé par les magistrats. Cet acte aéié -
diversement jugé selon le point de vue ou I'on s’est placé pour -

Penvisager. Il fut d’abord populaire; puis il fut regardé .

comme un obsiacle au développement des manufactures, ot -

abrogé en 1824.

Vers 1783, la substitution du coton & la soie avait porté .

un rude coup a la manufaciure; beaucoup d’ouvriers man-

quérent de travail ; en 1793, plus de 4,000 métiers chd- .
maient & Spitalfields. Le travail reprit quelque activiié en -

1798, el grandit lentement jusqu’en 1816, époque  laquelle
les ouvriers éprouvérent de dures souffrances. L'indusirie

de la soie avail fail jusque-1a peu de progrés, et il est pro-

bable que ce résultat était d a la prohibition par laguelle

on s’élait flalté de la protéger. L’abolition de P'acte de Spi-

talfields fut suivie de la levée des prohibitions, qui furent

remplacées par un droit sur les soieries. Les droils quipe- .
saient sur les matiéres premiéres brutes et moulinées furent

réduits pour établir la compensation et parer & la perturba-
tion que ce changement devait apporter dans quelques ma-
nufactures. :

Ces lois nouvelles ont doublé V’énergie de I'industrie; les .
manufactures se sont étendues; elles occupent sujourdhui -
Spitalficlds, Coventies, Macclesfield, tous les environsde

Londres, le Lancashire, Congleton, Leek, Derby, Norwich,

Yarmouth, Glascow, Paislez. Manchester ne se conlente -

plus de Vindustrie du coton ; cette ville se livre au lissage .
des soies avec un succés extraordinaire. Le nombre des mé- .
tiers employés & Manchester et dans les environs & la fabri- .
cation des arlicles soie el mi-soig était, en 1823, de 5,300. .

Aprés la levée des prohibitions, en 1827 et en 1828, il élail -
de 12,000. On le porte avjourd’hui de 18 2 20,000. En 1823, ..

le nombre des bobines employées dans les moulinages élait .

de 21,000, et en 1832, il était de 84,000. A Vheure quil .

esl, on peut porter & 75,000 le nombre des métiers qui tre-
vaillent en Angleterre.
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. (e me fnt guére que sous les régnes de Louis XII et de
Frangois Ier que la fabrication de la soie prit quelque impor-
\ance en France ; mais les soies d’Italie el d’Espagne éiaient
slors seules employées, celles de France étant regardées
comme trop inferieures. Lyon, Tours, Saint-Elienne étaient
A cetie époque les grands centres d'industrie et commer-
caient avec les Detix-Mondes. Henri I porta, en 1547, les
premiers bas de soie qui aient 16 vus en France , mais ils
éuient de fabrique étrangére. Sous Charles 1X, Trancat,
judinier de Nimes, planta une grande quantité ds mariers.
Heori IV voulnt affranchir la France de I'impot qu’elle payait
il Savoie, et il fut puissamment secondé par Olivier de

Serres. La France achetait alors al’étranger des éloffes de soie
~pour plus de 4,000,000 écus d’or, représentant une valeur
~de plus de 100,000,000 fr. d’avjourd’hui. En 1601, Olivier

do Serres fit planter, dans le jardin des Tuileries, 15 & 20
nille mariers.

L'orangerie de ce jardin servit de magnanerie; Olivier
propageail . en méme temps celte culture en Provence;
Henri IV faissit, quelque temps aprés, planter des muriers
i Muntes ; et des lettres-patentes de 1602 ordounaient des

.plantations sur les grandes routes, a ’eutour des villes. Des

. mmufaciures s'élevaient en méme temps au centre et dans le

~ midi de la France : ¢’était une lutte entre la France produc-
. tive et la France manufacturiére, lutte dans laquelle celle-ci
- avait le dessus. .

En 1789, on tira de la Chine des cocons des plus belles

- wariétés de la race Sina; on en distribua aux éducateurs du
 Dauphiné, de la Provence et du Languedoc : nos manufac-
. tares exportaient alors pour 4 & 5,000,000 fr. d’étoffes de

\

soie, dont moitié provenait des récoltes faites en France. A

 travers les vicissitudes du commerce , sous la république et
_ sous I'empire, la cultare du marier fit des progrés insensi-
~ bles mais constants. Les idées ne se portaient pas alors vers

AR iEE A

lindustrie, qui ne devait se réveiller qu'avec la paix, pour
prendre cetle immense extension qui tend chaque jour & s’ac-
ersitre encore. On avait lieu de craindre que la race Sina,
importée en 1789, ne se fat perdue en France ; mais on re-

. connut, em 1808, que V’espéce s’était vée; la culture
) q P

#'en propagea peu a peu, et A la derniére exposition des pro-

. duits de I'industrie , tout le monde a pu se convaincre de ses

progrés. De tous cotés, des efforts furent tentés pour aug-

!
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menter la prodaction en France ; la réussite n’a pas magi: .
aux collivatears , et cette richesse a doublé chez nous. De -
calculs faits avec exactitude sur le nombre de métiers qui ;:;
existent en France, sur les quantilés de soie qu'ils em- -«
ploient , comparés aux chiflres des importations, ont démor- ..
tré, d’une maniére évidente, que I’on doit récolter enFrans .
plus de 1,600,000 kilog. (3,200,000 livres) de soie. Cepes- -
dant, cette produttion ne suffit pas & la France manufac-
tariére, dont les 100,000' métiers consomment plus ds .
2,500,000 kilog. ( 3,000,000 livres ) de soie. Eo effet, o0 .
compte que 50,000 métiers , affectés au tissage d’étoffes s .,
soie pure, en emploient annucllement 30 kilog. (*60 livres) ;
chacun, soit 1,500,000 kilog. (3,000,000 livres); 50,000,
qui fabriquent des étoffes mi-soie, emploient chacun 15 kilog, . .
(30 livees) , soit 750,000 kilog. (1,500,000 livres): todl ,
2,250,000 kilog. ( 4,500,000 livres). .

Habile & tisser toutes sortes d’étoffes, la France demande |
‘A tous les pays du monde les soies qu’ils produisent; et
‘leur envoic ses éloffes en échange. Du reste, renongant, i .,
son lour, & la prohibition, la France livre &ussi i I'etranger .
les soies qu’elle récolte. Lol

La soie est, pour la France, une grande source do ri-
chesses , soit qu’on la considére comme produil récolté pat
'agriculture, soit qu’on la regarde comme matidre premiitt .,
fournissant du travail aux individus, soit enfin qu’on les-
visage seulement comme article de commerce et d’échange. .

L’agricuiture peut fournir environ 41,600,000 kilogramme ,
(3,200,000 livres) de soie, an prix moyen de 55 fr., e qui ",
donne un total de 88 millions. Mais ce chiffre n'estpasle
dernier terme; la propagation toujours plus active du mi-,,
rier, 'adoption de procédés mouveaux pour P’éducation de
vers, la constructiou de magnaneries , ne tarderont pas
faire dépasser. ) L

-Cunsidérée comme source de travail , la soie occapees™-
ron 200,000 individus, c’est-a-dire deux individus pat me- ,
tier. La main-d’ceuvre de ces ouvrjes , hommes, femmf”‘,;n
enfants, est d’environ 70 millions, qui, ajoutés & 130 millions,,,
prix de la matiére premiére tant indigéne qu’exotique, for- ;
ment un total de 200 millions. Mais ce n’est pas asses 0.,
livrer une partie des produits manufacturés i la consommi:,
tion intérieure; bientdt le commerce exportera l'autred
V'dtranger, appelant a lui les soies et les étoffes strangires;,
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‘ dont la valeur s’élevera a plus de 100 millions; il prétera ses
magasins au transit; les soies exoliques passeront par la
- France pour aller de I'éiranger & I’étranger, et laisseront
. entre ses mains un bénéfice qui accroitra leur valeur.
Les pays qui s’occupent principalement de la fabricalion
 des soieriers sont : la France, I'Angleterre, I'ltalie, la
Suisse et ’Allemagne.

Le nord de I’Allemagne ne faisait presque pas de com-
merce, el ne s’occupait que trés-peu d’industrie au Xvit1® sie-
cle; la guerre de Lrente ans avait consommé la ruine du pre-
mier, et avait encore appauvri laseconde, lorsque la révocation
de 1’édit de Nantes jeta dans la Prusse des Francais indus-
trieux , qui dotérent cet état de Loutes les industries qui lui

. manquaient, et y élablirent une foule de manufactures. Ces

- manufactures grandirent el furent encouragées par le roi de
Prusse. Mais on crut les protéger en les abritant sous la pro-

~ hibition des produits étrangers ; aussi s’arrétérent-elles bien-

- 10t, et restérent-elles stationnaires tant que la prohibition
ou la restriction régit ’économie commerciale de ce pays; et
les manufactures de Suisse et de Saxe ne tardérent pas a les
laisser bien loin derriére elles.

De 1797 41819, on fabriquait & Berlin quelques beaux
articles , mais dont le débit était difficile, et qu’on trouvait
pen sur les marchés, mdme aux foires de Leipsick et de Franc-

fort-sur-le-Mein. La cherté de la vie matérielle, et par con-

- stquent, de la main-d’ceavre, doit &tre regardée comme une
. des causes de cet état. On compte aujourd’hui, a Berlin, prés
© 4e3,000 métiers. Quoique les prix de facon y soient plus
- ¢élevés qu’a Lyon et en Angleterre, les ouvriers de Berlin ont
peine & vivre. La division de I’Allemagne en petits élats a
. &6 longlemps favorable au sysiéme des douanes, des prohi-
bitions ou des droits prohibitifs, au moyen desquels les ma-
nufacturiers croient se faire assurer contre la concurrence
; btrangdre, el font payer fort cher leurs marchandises aux
consommateurs.
©  L'adhésion de diverses parties de ' Allemagne au systdme
: Prussien a détruit les barriéres qui existaient entre les états;
el déja les manufactures en onl ressenti les heureux effets,
puisque leurs produits ont trouvé des débouchés dans des
+ Pays qui leur étaient auparavant fermés. Dans les états qui
. o0t adhéré au tarif prussien, nul article n’est prohibé; tous
» 18 droits sont franes sur le poids des marchandises, et ne

-
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blir dens tous les centres d’industrie, el c’est la un grand
“anntage. En France, non plus que dans le reste de I'Eu-
“rope, il n'y a pas de véritables manufactures de soieries, il
“n'y a que des fabriques. Les diverses manipulations se font

loin les unes des autres, et une matiére, précieuse par son
“prix élevé, passe de mains en mains sous la garantie d’une
“boone foi qui n’existe pas toujours. Cel élat de choses est
“fatal & la fabrique ; les métiers qui travaillent pour vn fabri-_
" cant me sonl pas sa propriéé ; ils appartiennent au chef d’a-
“tdier, qui en a d’ordinaire de 2 & 6. L’activité de la con-

crrence,, le grand nombre de mains dans lesquelles sont
* dissbminés le commerce et I'indusirie des soieries, la néces-
* sité de monter, & chaque instant, de nouvelles dispositions ;
" tontes ces causes réunies ont élevé le prix de nos étoffes unies;
“etil a fallu trouver quelque moyen de reparaitre sans’désa—
intage sur les marchés d’'od la concurrence étrangére nous
v:it exclus. On n’a rien trouvé de mieux d’abord que d’a-
biisser les prix ; les ouvriers ont €16 bientot réduits & la mi-
- sire, ot il & fallu chercher d’auntres expédients, Les articles

unis ont abandonné les villes, et se tissent & la campagne od
* la vie matérielle est moins chére. Quelques fabricants ont
 cherché un reméde plus efficace & ce mal de nos fabriques,
“ ot ils ont commencé l'organisation de manufactures. La
- Sauvagére, prés de Lyon, la Picardio, Puteaux, prés Paris,
- ofirent des modéles cn ce genre.On a tonté davaniage : on

vient de monter & Renage (Isére), dans la maison Peillon,
¢ Goojon, Roche et Dumay, un immense atelier ot des femmes

sont employées & surveiller 210 métiers de crépes et de fou-
‘ :ll'l‘dl, méliers qui sont mis en mounvement par une chute

aau. :

* Une autre manufaclure a aussi é16 élevée dans le Bugey,
i pr les soins de M. Boonet. Les métiers y sont mus par la
i vipeur et par I’eau; on y fait 840 méires (700 aunes ) de

#ilio par jour. Des femmes seales y sont employées. 100 mé-
- liers, mus par I’eau, fabriquent do satin et du gros de Naples
+ i Pontchéry, chez M. Falsan. Dans ces fabriques, une seule
« personne pourrait surveiller deux métiers; mais, pour les
- toffes qui demandent beaucoup de régularité, il y a une

orriére par métier. Les ouvriers trouvent, dans ces nou-
¢ Yelles fabriques, le gain ordinuire et plus de bien-étre ma-
« Vriel, résultant de la propreté des ateliers, du bon air de la

- ampagne et de I'économie qu'on trouve dans la vie com- .
y
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Du reste, si les unis se fabriquent a la campagne, les fa-
cor:ués ont da rester daos les villes. 11 faut, dans le lissage -
de ces sortes d’¢tofles, une grande régularité que des ou-
vriers habiles el exercés peuvent seuls leur donner, 1) ed
important que les méticrs soient souvent visités par lescom.
mis des fabricants, ce qui présenterait quelque difficalte si
les méliers se trouvaicnt & la campagne. Les gains sur ey
articles sont plus considérables, et permettent aux ouvriers -
le séjour des villes. Une autre cause, non moing puissante,
c’est que, dans ce genre, les autres pays manufacturiers sont -
peu en concurrence avec la France. Notre supériorité dass °
les faconnés est reconnue et proclamée par nos rivaux eus-
mémes en industrie; on Pautribue généralement an génio
créatear de nos dessinateurs, au gout des fabricants, chels
et commis, et & ’adresse de nos ouvriers.

En somme, il résulte que la soie est Pun des plus riches
produits dont homme ait é1é doté par la nature, et il en hit
4 son tour un des plus heureux objets de son industrie. Tis- *
sée d’abord seule, la soie ne sert qu'aux riches, aux souve-
rains et a leur cour ; pour eux, elle s’allie bientdt & V'or et
a l'argent. Pour les classes moyennes, elle se tisse seule;
pour le peuple, la soic se méle au coton , a la laine.

La Chine fut, dans 'antiquité, et est encore, dans les tomps -
modernes, la plus grande productrice de la soie. Dans lo '
monde nouveau, I’Italie livre plus an commerce étranger que
tous les autres pays ensemble. Aprés I'[1alie, vient la Francs
productrice, qui aspire & étre sa rivale. Comme pays con- °
sommateurs, on peut ciler en premiére ligne I’Amérique,
PAngleterre et la France. Comme pays manulacturiers, nous
citerons la Suisse , la France et I'’Angleterre,, mais surtout
ces deux derniéres : la France, avec ces cinq marchés fa- -
meux, Lyon, Saint-Etienne, Avignon, Nimes et Paris; *
I’Angleterre, avec son Spitalfields, Schewsburg et Manches-
ter. '

L’histoire de I'introduction du métier & la Jacquard est
upe lecon des plus inslructives sur I'avantage de la libre com- -
munication et de la rivalité entre deux pays. Jusqu’a lafin -
du xvinesiécle, on se servit du métier & la tire pour les fa-
connés. Dans les premicres années du x1x® siécle, apparat -
un génie créateur qui opéra une révolution compléte duss' -
Part du tissage : cet homme, ce fut Jacquard. :

Jacquard était dans V'origine un obscur fabricant de cha-
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“yeaux de paille, et il n’avait jamais appliqué son esprit & la
nécanique automatique, lorsqu’il lui arriva, aprés la paix
I'Amiens, de lire, dans un journal anglais, ’efire faile par
a Société des Arts d’une récompense a celui qui tisserait un
ilet an moyen d’une mécanique. Son génie assoupi s’éveilla
wsitdt, et il fabriqua un filet & la mécanique : mais n’ayant
blenu aucun encouragement de la part du gouvernement
rangais, il oublia son invention pendant quelque temps, ct
los tard il en fit présent & uo ami comme d’une chose de
«u d'importance. Cependant, le filet tomba par hasard entre
ts mains des autorités, et il fut envoyé & Paris. Longtemps
prés, lorsque Jacquard ne songeait plus & son invention, le
nifet du département ’envoya chercher, et lui demanda &’il
‘ttait occupé de la fabrication d’un filet & la mécanique.
laequard ne 8’en souvenait pas d’abord ; mais le filet lui ayant
14 représenté, il ’en reconnut 'auteur , et demanda trois

iemaines pour exéculer la machine avec laquelle il I'avaig

«ostruit. Au bout de ce temps , il revint trouver le préfet,
ivec la wachine, et lui demanda de frapper du pied sur une
eriaing partie de la mécanique, mouvement dont I'effet fut
‘Tsjouter une nouvelle maille au filet.La mécanique ayant 616
nvoyée a Paris, Napoléon, avec sa brusquerie ordinaire, fit
xpédier un mandat d’arrét contre le constructeur. Jacquard
‘ut anssitot placé sous la garde d’un gendarme ; on mne lui
wrmit pas méme de se rendre chez lui pour se pourvoir des
hoses nécessaires & son voyage. Arrivée i Paris, on le con~-
luisit au Conservatoire des Arts et Métiers, et on lui com-
nanda de construire sa machine en présence d’inspecteurs,
o qu’il fit aussitot.

* Lorsqu’on I’cut présenté & Napoléon, celui-ci lui adressa

s rudes paroles d’un air d’incrédulité : « Est-ce vous qui

Orétendez exécuter ce que Dien ne saurait faire, un ncead a

]

‘1ne corde tendue »? Jacqnard montra alors sa mécanique, et

1 natare de son opération. On lui donne ensuite & examiner
‘m mélier qui avait coté de 20 a 50,000 fr., pour faire des
limus & I'usage de I’emperear. Il entreprit d’exécater, par
11 mécanisme fort simple, ce qu’on avait essayé en vain &

“"side d'un mécanisme trés-compliqué; et, ayant pris pour

nodéle- une des machines de Vaucanson, il constraisitle fa-
‘neax métier, dit mélier & la Jacquard.
1l retourna alors dans sa ville natale, récompensé d’nne

‘peasion de mille écus , mais il éprouva les plus grandes dif-
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ficultés pour introduire sa machine parmi les tisserands a
souie, et il se vit trois fois menacé de perdre la vie. Le cor-
seil des prud’hommes, qui sont les conservateurs officiels du
commerce de Lyon, brisason métier en place publique, en ver-
ditlc bois et le fer comme matéciaux de rebut, et ledésign
comme un objet digne de la haine et du mépris universel.
Ce ne fut que plus tard, qu'on eut recours a cette admira-
ble invention, qui fournit & la France, et surtout & Ly,
les moyens d’augmenter leurs produits dans un genre o use
supériorité incontestable leur est acquise, je veux parler de
la fabrication des faconnés et des étoffes de luxe enrichies
de dessivs. Si les tissus unis trouvent & 1’étranger une con-
currence redoutable dans les fabriques de Suisse, de Prusse
et d’Angleterre, nos fagonnés prennent plus de développe-
ments. En 1788, sur 14,782 métiers , Lyon n’¢n comptail
que 240 pour les étoffes faconnées. En 1801, Lyon n'aval
que 7,000 métiers sur lesquels les faconnés en occapaien
2,300. Aujourd’hui, le nombre des métiers & la Jacquard
est d’environ le tiers du nombre total des métiers employés.
Du reste, ce métier ne se borne pas &4 Lyonet & la soie-
rie; il s’applique aussi au lissage des laines, des cotons,
comme aux étoffes de soic mélangées d’or et d’argent. Saint-
Etienne et Saint-Chamont I'appliquent aux rubans; Parisel
la Picardie a la fabrication des chiles et des étofes & gilets:
Avignon et Nimes, & la Florence et autres tissus; I'Angle-
terre I'importe chez elle; Manchester en compte plusicus
milliers, et la Prusse le monte pour nous susciter une nou-
velle concurrence. Le métier & la Jacquard est une dece
rares et immortelles inventions qui ne starrétent pasd v
pays’, el font promptement le tour du monde.
L’établissement qui surveille & Lyon les intéréts de son
coinmerce, s’appelle le conseil des prud’hommes, et il &
d’une ulilité incontestable. Lorsqu’un fabricant a inventé un
nouveau modéle, il en dépose un échantillon scellé, dans
les archives de ce corps, en payant de deux a dix franss,
selon la durée que doit avoir son brevet. Le copseil peu!
saisir toute contrefacon, mettre le délinquant a I'amende, ¢
méme I’emprisonner pour dix jours. C’est une des inslitu-
tions les plus populaires et les mieux organisées de toute
France. Elle doit son origine & un décret de Napoléon, en
4806, pour la reslauration par toul le royaume des ancieot
tribunaux de manufactures , mommés Matires-Garda. A
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Lyon, ce tribunal se compose de neuf maitres manufactu-

riers, dont I'un est président, et de huit tisserands : chaque
membre est nmommé par élection dans son corps respectif ;
Jout tisserand qui possede quatre meliers est électeur. Cette
cour décide de toutes les questions relalives aux intéréts ma-
sifacturiers de son district en particulier. Elle se distingue
dans ses travaux par le calme et la sagacité. Les membres
qui représentent les ouvriers font preuve d’un grand bon
wns, et entrent dans les discussions de la cour avec autant
de bienséance que leurs maitres. Toutes les questions qui
Jilevent entre les mailres et les ouvriers , ou entre les ou-
viers et les apprentis, toutes celles enfin qui ont quelque
tapport avec le commerce de soierie , sont déférées au con-
il des prud’hommes. Leurs dispositions inclinent toujours
2 concilier les partis. Jls les interrogent, somment les té~
moins de comparaitre, et ont le droit de faire exécuter leurs
smmations; el leurs jugements sont sans appel pour toute
somme au-dessous de 100 fr. Les appels de ce tribunal sont
\rés-rares.
L'application de la laine & la fabrication des vétements de
Ihomme remonte aux temps les plus reculés. Pourtant, on ne
 conuail presque rien sur les manufactures de laine des Egyp-
tiens , des Gracs et des Romains ; mais il est présumable que
tts dorniers avaient porté cet art important & un haut degré
de perfection,, si I'on en juge par les soins extraordinaires
quils donnérent & Pamélioration des races de moutons , ainsi
quepar les prix élevés des animaux & riches toisons, et les
amples approvisionnements d’habillements qu’ils envoyaient
“ileurs armées. Les vétements de laine formaient presque
tdusivement la parure des Romains des deux sexes et de
tous les rangs. Aprés la chule de 'empire, la fabrication du
drap, qui avait é1é enveloppée avec tous les arts civilisés
duns une ruine passagére , commenca & revivre vers le milisa
du dixiéme siccle, dans les Pays-Bas, ou elle reprit une
gnde faveur , et procura au peuple, pendant plusieurs
sitcles , le travail et le bien-&tre.
Daus le moyen-age, 'Espagne a produit abondamment
“ s moutons A laine fine de la race tarentine, qu’elle tenait
wriginairement des Romains , ses anciens maitres. En 1243,
ldrap de Barceloune et de Lérida était en grande réputa-
“ton, et fort eslimé a la cour brillante de Séville, sous le
. tigne de Pierre-le-Cruel. Des tronpeaux innombrables exis-
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taient en Espagne sous Charles-Quint; un seul berger ¢
possédait Lrente mille , qui fournissaient aux nations étran-
geres les laines les plus fines. L'’exportation de celles des
Etats d’Italie montait annuellement & plusieurs milliers de
sacs, dont chacun valait de quarante & cinquante docals
d’or. Les Pays-Bas exportaient de plus grosses laines. Les
Francais suivaieol de prés les Ilaliens dans la fabrication
du drap fin, qui élait en partie consommé chez eux, et ils
exportaient le reste en Turquie. En 1646 , Nicolas Cadeau
obtint un brevet de vingt ans pour fabriquer , & Sedan, des
draps noirs et de counleur, de la plus belle laine espagnole,
comme ceux de la Hollande. Ce fut lui qui commenga la ré-
putation de cette manufacture,, dont la célébrité dure depuis
celte époque. Avant la révolution de 1793 , les Francais sur-
passaient les autres pays de I'Europe pour la fabrication, le
fini, les couleurs et la douceur de leur drap superfin, etilsont
conservé leur supériorité dans ce genre de fabrication.
D’aprés Camder, Winchester était le sidge d’une manu-
faclure de drap, sous la domination des Romains, dans la
Grauode-Bretagne. Mais, aprés leur départ, les arts dispara-
rent , et les Anglais n’eureut plus d’autres vétements quedes
peaux, pendant plus de mille ans. Georges Fon, fondateur
des quakers , sous le régne méme de Charles Ier, parcourat
tout le royaume, boutonné jusqu’as cou dans un pourpoint
de cuir. L’histoire n’offre presque aucun renseignement su
les manufactures de laine en Angleterre, avant le rigne
d'Edouard I1I. Ce prioce leur donna une nouvelle impalsion
en accordant une généreuse protection aux négociants et ax
arlisans étrangers, perséculés par des réglements |bsnn!es-
Vers cette époque, Thomas Blanket, et plusieurs autres, 6
blirent des métiers dans leurs domiciles, & Bristol, pour ¥
tisser des étoiles de laine; mais ils furent tellement tourmen-
1és par les rapines da maire et des baillis , qu'ils furent obli-
gts de solliciter du roi des lettres-patentes, pour exercet
sans troubles ni vexations. Ea 1'an 1357, Blackwell-Hal
fut affecté par le maire et le conseil de la ville de Londres 20
marché des draps. Les statuts des régnes suivants concer=
nant les fabriques de laine prouvent que la corporalion des
manufacluriers était devenue envieuse , et tendait d imposer
des restrictions 4 la fabrication et  la vente des marchtodi-:
ses, dans les seules vues de son intérét particulier. .
Sous le régue de Heori VI, Pexportation du il dehint
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ag Jot prohibée, On nomma denx inspecteurs pour cent fabri-
ycca0ts de draps, partoot le reyaume, charges d’inspecter et
upr- 36 Marquer toute espéce de drap, méme celui qu’on fabri-
) riqueit dans les maisons particuliéres , de I’envoygr au moulin
1w 3 foulon , et de percevoir un penny sur chaque pice. Svus le
1, Béme régne, une loi de réciprocité ordonna que : « si les
+ d J4ines anglaises n’étaient pas recues dansle Brabant, en Hol-
v.linde et dans la Zélande, les produits cultivés ou fabriqués
"ﬂ""‘ans les Etats du duché de Bourgogne seraicnt Apro.hibés en
|- Agleterre , sous peine de confiscation » 1l paraitrait que les
‘A“A.nglms commencaient alors a fournir a cos pays l:f marclla'n-
lWdue méme que leurs tisserands leur avaient appris & fabri-
|- U€r un sicle auparavaot. . .
niv. , Yers année 1482, les chapeaux en laine feutrée rempla-
eirent les bonnets d’un usage universel avant celle époque ;
mais pendant longtemps , les chapeliers formérent un corps
peu important , comparativement aux bonneliers.

En Pan 1493, dit Bacon, Henri VII, roi d’Angleterre,
¢ brouilla avec Parchiduc Philippe; et il en résulla une in-
o (Tuplion de commerce entre les Anglais et les Flamands,
.90 wit bientdt les negociants des deux nations dans une
. truelle géne,

La persécution du duc d’Alva, contre les protestants, fit
sser des Pays-Bas en Angleterre, un grand nombre de fa-
- ricants qui farent généreusement accueillis par la reine
ot Elisabeth, et contribuérent bgaucoup & perf?ctlonngr les
.z Wnofactures d'esiame et de laines légéres, & introduire la
s I'nanufacluro.des lotleg et des soieries, et probablement &
p élendre le tricot au métier.
v , Ge qui est digne d’attention,, c’est que, durant les régnes
:W des monopoles €t des protections , depuis le régne d’Elisa-
e beth, jusqu'a Vannée 1668, la fabrique de laine soit restée
" sationnaire en Angleterre, tandis qu’elle faisait des pro-
F, grés rapides , tant sous le rapport de Ja qualité que sous
dcl:' telui du débit , cheg les autres tfalions. Toutefois, dans le
e ﬂfllranl'de cette année, Brewer vint en Angleterre avec en-
o Yiron cinquante \Va'llons, el obtint un brevgt du roi pour
i lafabrication et !a teinture des draps fins eo laine ’Espagne
" teulement, sans mélange de laine inférieure; arts incornus
ins ce pays avant cette époque, et que ’on regardait méme
tmme impraticables. Ces étrangers fournirent des draps &

#0p.100 au-dessous de I'ancien prix. Huota expliqué pour-
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quoil’Angleterre est restée si longlemps en arridre dans cots
importante braoche de commerce. Il s’exprime ainsi: «La ¢
cause tenait aux lois municipales de I’Angleterce et d lama-
nitre dont elle traitail les étrangers , qui, d’abord, payaient
doubles droits 4 la douane , et étaient ensuite exclus de toutes -
Jes compagnies ou confréries de métier, et il ne leur était pas -
permis, en outre, d’¢tablir de manufactures, soit comme mai-
tres, soil comme associés, autres que celles qui n’élaient
pas exploitées par des indigénes; en sorte qu’il ne venait :
aucun des maitres manufacturiers flamands qui fabriguaiest
lc drap fin, leur art n’¢tant plus un mysiére, quoiqueinfi-
nimeut supérieur a la fabrication du drap , alors connueen :
Angleterre. Il ne s’élablissait que des fabricants de nouvelles
especes d’étofes de laines, de serges, de damas ou debass. -
L’art de filer et de tisser le coton se perd aux Indesdsns
la nuit des temps; mais ce n’est guére que depuis un demi-
si¢cle que, par suite des inventions admirables des Jsmes- .
Hargraves, en 1767 ; des Richard Arkwright, peu de temps
aprés ; des Crompton et des Cartwrighs, 1’industrie coton :
niére a pris,en Europe, et surlout en Aungleterre et en France,
le développement immense que nous lui connaissons, Lebas -
prix auque! 'emploi de ces admirables machines a fait des-
cendre les éloffes de coton, semblait menacer lalainede
rester longtemps stationnaire, de ne trouver d’emploi que
dans la fabrication des draps, étoffe trop chaude pourles
contrées méridionales, el de ne pouvoir jamais rivaliser avet
fe léger végétal de I'Asie et de I’ Amérique, dans les éloffes
qui conviennent & I'habillement des femmes; mais, grie
au génie inventif des manufacturiers d’Europe, upe loie at-
tive se prépare depuis quelques années entre la laine ells
coton. Reims, Roubaix, Amiens, confectionnent avecdela
laine des étoffes qui le disputent pour la légérets avee elles
de coton, et présentent en méme lemps aux consommaleurs -
plus de solidité & 'emploi, plus de richesse et de brillantdans
Jes couleurs. L’Espagne et '’Amérique ont reconnu l'avsr-
tage de ces éloffes legires, et nous en achdtent de grandes
quantités qui iront toujours croissant & mesure que le pei- -
gnage el la filature de la laine feront de nouveaux progrés. :
Le commerce des laines, en France, a éé de tout lemps
une des branches les plus importantes de notreindostrie sgn
cole et manufacturiére; et pourtant nos manufactures de .
draps furent longtemps tribulaires de I’étranger, tandis quo
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rnos laines indigdnes me servaient qu’a la draperie et aux
loffes les plus grossiéres. :

= En1757, M.le président de la Tour-d’Aigues voulut faire
~-en Provence ce que Varon, oncle de Columelle, avait exécuté
+.¢n Espagne. Il se procura un bélier d’Afrique pour opérer
~des croisements avec les races indigénes de nos provinces
;-méridionales.

- (es premiers essais n’eurent pas un heureux résultat.

. Alors le président fit acheter des béliers en Espagne, et c’est
.+ moyen des croisements qu’il opéra alors, qu’il réussit &
- donner & son troupeau le degré de finesse qu'il cherchail.

En 1776, le rot Louis X VI obtint du roi d’Espagne 200
.:brebis et béliers de race pure, de Léon et de Ségovie. Co
piit troupeau fut confié aux soins du natoraliste Danbanton,

: qui, depuis 1766, s’occupait avec ardear de I’amélioration
148 nos races indigénes, par le croisement des béliers et bre-
is du Roussillon, de la Flandre, de 'Angleterre, ainsi que
'Espagne, de Maroc et du Thibet, croisements qui ne {ui
raient donné aacun résultat satisfaisant.

En 1786, par un autre traité, I'Espagne concéda & la
..Trance 567 brebis des plus beaux troupeaux de Léon et de
» Sigovie ; c’est la souche du troupean de Rambouillet.

;. En1799, 1a France, par le traité de Bale, recevait du gou-

;- Yernement espagnol 5,500 brebis et béliers choisis dans les
. Plus beaux troupeaux de la Castille. Avec cette quantité, on
 forma six établissements modeles, & Pinstar de celui de Ram-
.botillet. Lo surplas fut distribué b des propriétaires, et
;. thte régbnération fat suivie avec tant de soins que dés 1808,
. 18 manufactures n’eurent plus autont recours aux laines

'Espagne. :

Plus tard, sous Napoléon, un grand nombre de mérinos
trent introduits en France, et I'on vit s’élever soixante suc-
trsales de Rambouillet, olt Pon pouvait, gratss, se procu-
.1t des béliers espagnols. On obligea méme, par un décret
» 1du en 1811, les propriétaires de troupeaux de race pure,

4 bournir aux succursales les béliers dont ils pouvaient se
- Puser, )

i Tel était 1'4tat des choses, lorsque nos désastres en Espa-
. £%, et ceux qui amenérent la guerre en France, poriérent
; " coup funeste a la régénération de nos races indigénes. La
part do nos jeunes mérinos furent envoyés & la boucherie
« M le besoin des armées, et beaucoup de nos bergeries fu-

"t dépeuplées au profit de I’ Allemagne.
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Heureusement, la paix vint bientdt donner un nouvel élu
d Uagricullure pour I'amélioration de nos races indigénes,
En 1814, le gouvernement autorisa la libre exportation ds
bétes a laine, el cette mesure ne tarda pas A faire rechercher
nos laines par I’Allemagne, la Belgique et I’Angleterre. Dins
les trois années qui out saivi 4813, mnos manufactures oot
certainement produit plus de tissus en tous genres que dans
les dix années qui avaient précédé.

La filature de la laine a la mécanique n’est connue en Franes
que depuis & peu prés vingt-cing années. Celle de h liins
cardée nousa été importée d’Angleterre, de 18094 1812, pir
MM. Joha Cockerill et Douglas, et plus tard par Lasgorsinel
Pplusieurs autres. La filature de la laine peignée s’est surioul
perfectionnée depuis 1825, et aujourd’hui les filatearsds aine
francais ne connaissent plus de rivaux. On a maintenan! des
machines dont la perfection est telle, que la laine se file auis
fia que le coton. On file pourtant encore la laine & la man
dans quelques localités de la Picardie, de la Normandic o
de nos départements du Nord , pour la passementerie ¢
la grosse bonneterie ; mais ce mode ne tardera pas b disp-
raitre complélement. .

Les principanx établissements qui filent la laine en Fraocs
sont situés & Reims ( Marne), & Rethel (Ardeones ), i Tor-
coing ( Nord ), & E:sonne ( Seine-et-Qise ), a Paris, i
Amiens, & Saint-Denis, au Cateau-Cambresis ( Nord ). G¢
dernier établissement occupe de 6 & 7,000 ouvriers. La laiue
¥ est triée, lavée, peignée, filée, puis convertie en tissus. i
tons encore les élablissements &’ Ambézieux ( Ain), de Pool-
Geérard ( Marne ), de Gravigny (Eure), de Louviers, de
Fourmoir, de Hucnebup, de Nonancourt,

Les qualités du coton le recommandent pour vélemenls. de
préference aux tissus de chanvre ou de lin, dans les climais
chauds comme dans les climats froids. Sans doute, la lale 2
Pavantage sous quelques rapports : légére, belle et forte, ell
est d’un usage (rés-agréable sous un ciel tempéré; mais le.
calicot garantit mieux le corps de I’excés de la chaleur ot i
froid, et il absorbe plus vite que la toile la transpiration Lt
colon a donc un.avantage marqué sur la toile. :

La fabrication des tissus de coton a été pratiquée dans!To-
doustan, depuis les temps les plus reculés. I)'aprés Héro-
dote, qui écrivait vers Pan 445 avant J.-C., les [udienspor-
taient tous des vélements de coton. «Ils possédent, dit {'his-
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totien grec, ane sorte de plante qui, au lieu de fruit, produit
4o la laine d’une qualité plus belle et meilleure que celle des
-moutons : les Indiens en font leurs vétements». Et il est
“probable que les Indous portaient déja des tissus de coton
plsicurs siécles auparavant, car ces peuples ont toujours
-manifesté de I’éloignement pour toute espéce d'inmovalion.
_Bérodote parle du colon comme d’une planie particuliére &
-ITnde, etil ne mentionne pas la laine végétale employée ajl-
lears pour fabriquer des vétements. Il dit des Babyloniens,
- termes précis, que leurs habits étaient de lin et de
lnine ; et des Egyptiens, -que les leors élaient seulement
.delin, & Pexception du chale de laine blanche dont les prd-
ires couvraient leurs épaules, une fois hors des fonctions de
lear ministére. On peut done conclure avec certitude que, &
.ele époque, la fabrication des tissus de coton était géné-
nlement répandue dans I’Inde, mais qu’elle n’existait dans
. tucane autre contrée & 'ouest de I’Indus. Arrien et Strabon
~ eonfirment la citation d’Hérodote, sur I'usage des tissus de
- tolon dans I'Inde ; et Strabon ajoute que de son temps (il
« mourut I’an 35 de notre ére}, le coton croissait, et que I'on
. ¥en sorvait pour faire des habits dans la province situte &
lenirée du golfe Persique. .
. Du temps de Pline, cinquante ans aprds Strabon, le co~
. \maier 8tait connu dans la Haute-Egypte, ainsi que dans
) l’i[e de Tylos, dans le golfe Persique. Voici comment il s’ex-
1 prime & co sujet : « Dans la Haute-Egypte, dil-il, vers PA-
. ¥ rabie, croit un arbuste que les uns appellent Gopypion,
_ » ¢t los autres Xylon. Il est petit, et porte un fruit sembla-
. bl hune aveline, dans lequel se trouve un duvet soyeux
. v quelon file. On en fait de magnifiques vétements pour les
» prétres d’Egypte, et rien n’est comparable A-ces belles
. » tloffes poar la blancheur et le moelleux ».- Le naturaliste
; grec Théophraste mentionne V'existence, dansl'ile de Tylos,
darbres portant de la laine, avec des feuilles exactement
. wmblables & celles de la vigme, mais plus petites.
) 'Amen, que nous venons de citer, vivait vers la fin du pre-
. Dier sidcle de I’dre chrétienne. Cet écrivain, qui était en
; Méme temps marchand et navigateur, fit voile sur cette par—
e de I'Océan qui s'¢tend depuis la mer Rouge jusqu’aux
- @lrémités les plus réculées de 1’Inde, et il décrit avec soin dans
. ¥n ouvrage, connu sous lé nom de Périple de la mer d’E-
. Whrée, lep objets d'importation et d’exportation de plu-~

4
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sieurs villes de ce pays, objets dont se composait leur com
merce avec les Arabes et les Grecs. D’aprés cet ouvrags, il v
parait que les Arabes apportaient des cotons de I'lnde d =
Aduli, port de la mer rouge; que les ports au-dela de cetts
mer avaient un commerce régulicr avec Patala sur I'lndus, '
Ariake, et Barygaza, aujourd’hai Baroche, et en recevaient :°
des marchandises de coton de différentes sortes; que Buy-
gaza exporlail une grande quantité de calicots, de mousse- ©
Jines et autres tissus de coton, unis ou a fleurs, fabriquis
dans les provinces dont celte ville était le port, ainsi que dows i1
Pintérieur des contrées les plus réculées de I'Inde ; qoe Ma-
salia, ajourd’hai Masuli-Patam, était alors, comme elloa &
toujours été depuis, fameuse par ses manufactares d'ecooh 2
Jentes éloffes de coton; el que les mousselines du Bengale -
étaient a cetle époque, comme de nos jours, supérieures i
toutes les autres. 4
Des perts de I'Egypte et de I’Arabie, les produits desma-
nufactures de 1'Inde ne tardérent pas b pénétrer, ainsi qu'os ©
peut le présumer, dans la capitale de I'empire romain, etdam +:
quelques riches cités de la Gréce. Cependant les marchandi- i
ses de coton ne devaient pas étre I'objet d’une importatios .
considérable pour Rome, et pour la Gréce, puisqu'il v'en est '
fait aucune mention direcie par leurs écrivains, qui e Bé- <
gligeaient pas de s’occuper des autres prodauits importés de
I'Orient, tels que Vor, les épices, les pierres préciousesel «
méme la soie. 4
Quoique d’un prix beaucoup plus élevé et venant d'une o
conlrée aussi lointaine que la Chine, la soie fut rechorchéd «
avec avidité par les dames de Rome, et suriout par celles dola i
capitale du Bas-Empire. Les vers & soie, ainsi que lartde
fabriquer leurs produits , furent importés de la Chine 4 Con-
stantinople, par deux moines persans, sous le régne de Juge o,
tinien, en 552 ; et il y a tout lieu de croire que les marchan-
dises en colon, de I'Inde, y furent aussi importées & la méme
époque; mais il est probable qu’elles n’étaient pas alors teés= 1
estimées. . “
En 1252, les étoffes de coton étaient-déja un article im- u,
portant de commerce pour vélements, daus la Criméeely,
dans la Russie du Nord, oi on les apportait da Turkests. .,
1i y avait aussi, & celte époque, une manufacture de tris- |-
beaux tissus de coton dans I’ Arménie; et celte laine végélls i,
croissait abondamment en Perse, ot y élait manufactorée
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lans toules les provinces qui bordent I'Indus. Mais ce qui
est vraiment extraordinaire, ¢'est que les Chinois, peuple si
industrieux et si avancée dans les arts, soient restés sans ma=
pufactures de coton jusqu’a la fin du Xine® siécle, lorsque
cette industrie florissait depuis trois mille ans dans I'Inde,
pays voisin de la Chine. Le cotonnier pourtant y etait
connu ; mais si I’on fabriquait quelques étoffes de coton, ce
n'était que comme objets de rareté ; tandis que dans le 1xe
siecle, les habits de soie étaient portés par tous les habitants,
_depuis -le paysan jusqu’au p!'ince. Cet état de choses dura
jusqu’a la conquéte de la Chine par les Tartares, époque &
_laquelle la culture du cotonnier y fut introduite comme ob-
jet d’atilité. Cette nouvelle industrie eut & vaincre les résis-
.\ances des ouvriers employés & la fabrication des étoffes de
“lnine et de soie, mais enfin elle triompha de ses adversaires,
_et prévalut dans tout I'empire, vers I’année 1368.
Les toiles de la Chine, et en particulier les nankins, sont
, iits-recherchés dans le commerce, quoique aucun perfection-
_nement p’ait été apporlé dans les grossi¢res machines em-
 ployées si longtemps dans les fabriques des Indes. Si I'on
. en croil des voyageurs dignes de foi, le pays ne produit plus
. avjourd’hui assez de coton pour I'usage de ses habitants, et
" il est forcé d’avoir recours aux importations de différentes
" parties de 1’Inde pour fournir & la consommation générale.
La culturedu cotonnier ainsi que la fabrication des étoffes
. de coton furent répandues, & une époque trés-reculée, et
probablement par les Musulmans, dans toutes les parties
. de Y Afrique situées av nord de I’équateur. Lors de la dé-
, couverte du Nouveuu-Monde, la fabrication des tissus de
, tolon était déja parvenue sur ce continent i un haut degré
. 4o perfection; et les Mexicains tissaient avec celte matiére
. leurs principaux vétements, car ils n’avaient ni laive, ni
. thanyre, ni soie, et ils ne se-servaient point du lin, qui.ge-
- pendant croissait chez eux. Parmi les présents envoyés &
. Charles-Quint , par Cortez, le conquérant du Mexique, on
. temarquait des manteaux , des vestes , des mouchoirs, des
tourtes-pointes et des tapis de coton. Christophe Colomb
; lti-méme reconnut que le colonnier croissait spontanément,
- $engrande abondance, a Hispaniola, dans les iles de I'lude-
. Ocidentale, et sur le continent de I’Amérique du sud, od.
- 4 habitants portaient des vétements de coton, et en faisaient
.. s filets & pacher. Il est donc probable que le contonnier

B




192 DEUXIEME PARTIE.

est originaire de ' Amérique, anssi bien que de 1'Inde. Quant
4 la dale oii I’art de convertir le coton en fils et en tissas, fuj -
connu sur ce continent, les opinions sont fort divisées sur
ce point. '

Dés le xe siécle, au plus tard, le cotonnier fat natoralisi
en Espagne, et son produit employé a la fabrication de belles
étoffes. Des manufactures y furent établies & Cordoue, 4 Gre- .
nade et & Séville. Les tissus de coton fabriqués dans s, -
royaume de Grenade avaient une grande réputation dans lo‘.,f
x1ve siécle. On ne trouve de traces de la fabrication du co-
ton en Italie, que vers la fin de x1ve si¢cle. .

L’histoire du commerce n’offre rien de comparable aux -
merveilleux progrés de I’industrie cotonniére en Angleterre,
Il y a cinquante anc, la manufacture de laines était le grand
article de commerc: de ce pays. Dans I'année.1780, ls total
des exportations dé. manufactures de coton, dans tous les
genres, ne se moni:it qu’a une valeur de 355,000 livees
sterlings; en 1785, d “ux ans aprés la guerre d’ Amérique, et
lorsque le commerce d: I'Angleterre était, en quelque sorte,
débarrassé des entraves qui I'avaient paralysé durant celte
lutte,, Ia somme totale des exportations en cotons de toute '
espéce ne s’élevait pas & plus de 864,000 livres, tandis -
qu’a la méme époque , les exportations des manufactures de
laine dé ient de b p quatre millions; ces deux
produits étant alors dans la proportion de 1 a 5. Mais un
revirement incroyable s’est opéré depuis : les exportations
de la laine ne s’élevérent pas, en 1822, & plus de 6,000,000
de livres sterlings, ce qui ne fait pas tout-a-fait un cinquiéme
de celles du coton., M. Huskisson déclara, le 8 mars 18%4,
dans la chambre des communes, que, d’aprés les renseigoe-
ments les plus certains qu’il avait obtenus sur cette matiére,
il ne croyait pas exagérer en affirmant que la valeor réelle -
du produit des manufactures de coton coosomms & l'inté-
rieur, pendant ’année précédente, montaitla 32,000,000 -
de livres sterlings. Sur ces trente-deux millions de marchan-
dises, il n’y avait que six millions de matiére premiére : les -
vingt-six autres millions constituaient les profits du capila- -
liste, et le prix des ouvriers employés aux manufactures.

Le trait le plus remarquable dans P'histoire de la manafac- -
ture du coton, c’est I’énergie qui a caractérisé son invenlion,
les nombreuses et inappréciables découvertes qu’elle a fait
nailre, le génie qu'elle a déployé, les lumiéres qu'elle a ré= -

- ki
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ndues, et les secours qu’elle a prétés au commerce des
ines, du lin et des soieries. Dans les tissus fabriqués en
igleterre jusqu’en 1773, la trame seule était en colon; la
“gine était formée de fil de lin que I'on importait en grande
tie de I’Allemagne et de I'Irlande. Daus le principe, les
" serands, disséminés dans les campagnes, se procuraient
mme ils pouvaient la trame et la chaine, tissaient les étofTes,
les portaient eux-mémes au marché ; mais vers 1760, on
“opla un autre systéme. Les négociants de Manchester
~mmencérent & envoyer dans les campagnes des agents qui
“iployaient des tisserands auxquels ils fournissaient le fil
Allemagoe ou d’Irlande nécessaire pour la fabrication de
“ar chaipe ; et, pour celle de leur trame, du coton en laine
“2ii était cardé et filé au fuseau ou au rouet dans la famille
“tme de chaque ouvrier. 11 s’établit ainsi un systtme de fa-
- iation domestique ; les plus jeunes membres de la famille
‘rdsient et filaient pendant que le chef s’occupait a tisser.
“irla, le tisserand se trouvait affranchi de la nécessiié de

+ pourvoir de fil pour chaine et de coton pour trame, et de

+ ercher des acheteurs quand sa piéce d’étoffe était finie; ce
“ii constituait pour lui une grande économie de temps. A
“iénement de Georges 111, en-1760, la totalité des étoffes
“:coton manufacturées annuellement dans la Grande-Bre-
~gue, pouvait s’élever & une valeur de 200,000 livres ster-
“igs, et le nombre des individus qui s’occupaient de cette
brication, était tout-a-fait insignifiant.
" En 1767, un homme trés-ingénieux , James Hargraves ,
“venla la spinning-jenny. Cetle machine, telle- qu’elle fut
“imilivement construite, permettait de filer huit fils avec
“ méme facilité qu’un seul: par la suite, elle fut perfec-
“mpée & tel point qu’un enfant élait capable demeltre en
ouvement de 80 & 120 broches.
- Cefut la spinning-jenny, ainsi perfectionnée, qui immorta-
saRichard Arkwright. Le mode d’action de cetie machine
- {tre essentiellement de toutes les autres méthodes de filer
itan fuseau , soit au rouet, soit 2 la jenny, qui n’est autre
s qu'une modification du rouet: elle file au moyen de cy-
-tdres. Aprés la spinning-jenny perfectionnée, les machines
‘tliont eu la plus grande influence sur la fabrication da co-
1, sont la mull-jenny inventée par M. Cromplon, et le
- er-loom,, de I'invention de M. Cartwright.
< Nac-Culloch croit que I'on peut aujourd’hui porter la

Tisierand. 17
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valeur totale des marchandises de coton fabriquées dunsh .
Grande-Bretagne & la somme de plus de 856,000,000 de . .
Si I'on déduit de cette valeur totale celle de la matiére pre- -
miére, évaluée & 176,000,000, il reste 680,000,000 de fr., .
qui constituent le fonds, duquel doivent &tre tirés les sahira:
des ouvriers , les profits des capitalistes , I’entretien des bi-:
timents et des machines, les dépenses de combustible, eu..
S’il était quelque moyen de savoir comment ce fonds est ri
parti, on pourrait se former une idée assez exacte du nome
bre des ouvriers, et du montant des capitaux emploiay:
dans cette industrio; mais on n’a que des probabilités et d.
analogies pour se guider. « Supposons, dit Mac-Culloch,.:
que les profits du capital, les frais de direction et de gestioa:,
des fabriques , et la somme nécessaire pour pourvoir i l'es--
tretien des machines , &1’achat de la houille, etc., montest:.
autiers de la valeur des produits manufacturés, moins celle dbe ;
Ja matiére primiére, c’est-a-dire a 9,000,000 liv. sterl., oum:
peu plus de 226,000,000 de fr., il restera pour les salaire.;
des fileurs , tisserands, blanchisseurs, etc., 18,000,000 lir.;
sterl., ou plus de 454,000,000 de fr. ; enfin, eu égard w
npmbre considérable d’enfants au-dessous de seize ans em-.
ployés dans les maoufactures, établissantle tanx moyen dos
salaires & 22 liv. 10 s. sterl., ou 367 fr. par an pour ch1-
que individu, on trouve un peu plus de 800,000 pourh
mnombre des individus employés dans les différentes branches .
de I'industrie des cotons. I
» Og se tromperait, si 'on supposait que ce nombre,:.

‘quelque grand qu'il soit, comprend Ia totalité des individus,.

que fait vive Vindustrie des cotons. Dela sommede 9,000,000,
liv. sterl, mise & part pour les profits des capitalistes, pom
subvenir aux frais d’entretien des machines et & I’achat dels;
houille, une gran.le portion est employée & payer lessalaire
des mécaniciens , 1‘ondeurs, forgerons, macons , menui-
siers, ete. 1l w'est pas facile de déterminer au juste ceth.
portion ; mais en I'évaluant & un tiers ou 3,000,000 liv.,
sterl. et supposant les salaires de ces ouvriers au taux moys.,
de 30 liv. sterl. (un peu plus de 750 fr.) par an, leuroom-
bre se trouvera étre de 100,000. Il restera conséquemmen.
6,000,000 liv. sterl., pour les profits du capital et les fra.
divers d’exploitation,
» Supposant maintenant que 'intérét du capital joint aux frai
de direction et de gestion se montea 10 p. 100, les 34,000,00
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iv, sterl. rendront d’intérét, 3,400,000 liv. sterl, qui, dé- -
Luites de 6,000,000 de profits, laisseront 2,600,000 liv. pour L

{as frais d’entretien du matériel, achat de houille et de farine, 5!
st tous autres déboursés. '
- » D’aprés I'évaluation faite plus haut, le montant total i

des salaires serait de 21,000,000 liv sterl.; mais il n'y a -
gutre de branche de l'industrie cotonnidre ou les salaires
‘wient avancés plus de six mois avant la vente des mar— E
:handises. On en peut conclure que 10,000,000 liv. sterl.
wot un capital suffisant et peut-dire plus que suffisant -

wour lo paiement des salaires. Si ces diverses estimations
0t & peu prds justes, il s’ensuivra qu’a raison des vieil-
iards, des infirmes et des enfants que nourrissent les indivi-
dus activement employés dans les manufactures de coton ou a
Pentretien du matériel de ces établissements, 1'industrie co-
tonniére fait vivre de 1,200,000 a 4,400,000 personnes.

» Les effets que I’ouverture subite d’un champ aussi vaste
elaussi fécond pour I'emploi des capitaux et du travail a
produits sur la population des différentes villes du Lancas=
hire et du Lanarkshire, districts o 1'industrie colonniére
estprincipalement exercée, ont 616 yraiment extraordinaires.
En1774, par exemple, on n’estimait la population de la pa-
rnisse de Manchester qu’a 41,000 habitants, et cette popu-
lalion se composait, en 1831, de 187,000 individus, c’est—
i-dire avait plus que quadruplé dans I’espace de 57 ans. En
1780, la population de Preston ne dépassait pas, dit-on,
6,000 ames : elle est aujourd’hui de plus de 33,000. Celle
de Bluckburn s’est également accrue d’environ 12,000 a
‘pus de 27,000, dans |’espace de 30 ans, de 1801 & 4831.
Dans 1a méme période, celle de Bolston a monté de 17,000
4 41,000, et celle de Wigan, d’environ 11,000 & plus de
20,000. Liverpool n’est pas, i proprement parler, 'uu des
sitzes de I'industrie cotonnidre ; néanmoins il lui est rede~
vable, en graude partie, de la rapidité saus égale de son ac-
croissement. Cette ville est le grand marché des districts ma-
sufacturiers, le port ot sont importés presque toat le coton
brat ainsi que les divers articles étrangers nécessaires pour
la subsistance des ouvriers employés dans les manufactures
decolon, et d’oul les articles manufacturés sont exportés pour
lsautres pays. Son commerce est conséquemment devenu im-
meuse, ot, a cet égard, il nele céde aujourd’hui qu'a Lon- .
dres seul. D’aprés les anciens dénombrements , la population At

. , !
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de Liverpool ne montait, en 1700, qu’d 5,145 habitants; =
en 1750, elle s’¢tait élevée a 18,450, et en 1770 & 34030, %"
A partir de cette derniére époque, P'industrie cotoonidre
commenca a s'élendre rapidement, et en conséquence, Wt
population de Liverpool s’accrut par des degrés non moin
rapides. En 1801, elle était de 77,655 habitants; en 1821,
de 118,972; et en 1831, de 165,175. Ea 1780, lavilleds .
Glascow ne contenait que 42,232 habitants; en 1801 ce nom-**
bre avait presque doublé, étant de 83,769; et en 1851, 1 ¢
était arrivé & prés de 203,000. L’accroissement do Pais- "'
ley est aussi fort remarquable. En 1782, cette ville,eny
comprenant Abben, Parish, ne contenait que 17,000 habi- “
tants; en 1801, elle en comptait 36,722; en 1321, enviraa
47,000; et en 1831, 57,466. o
» Depuis ’abandon du systéme des droits prolecunrs,'”'
en 1823, I'industrie cotonnitre a commencé & faire de grands ™
progrés en Irlande. Un rapport présenté a la chambre descon-’
munes faitconnaitre quela quantité de tissus de coton exporés 8
de I'Irlande pour la Grande-Brelagne, en 1822, gest élevie ¢
2 371,868 métres; en 1823, & 508,988 métres; en 18234,
& 3,511, et en 1825, 4 508,988, ayant presque duodécuplé *
en deux ans, par suile de I’abolition des droits qui avaient *
616 éiablis dans I'intention de protéger I'indastrie de Il
Yande. Malheureusement , la situation politique du pays eth -
manque de houille sont des obstacles insurmontables sux”
progrés continuellement croissants de U'industrie manufa
turiére dans cette partie de I'empire Britannique. » :
Il résulte d’un rapport fait par un comité de I'Insiitat de’
New-Yorck, que les Etats-Unis qui, en1800, consommaient -
800 balles de colon seulement, en ont consommé en 1825
90,000 balles ; en 1828, 200,000 balles; en 1835, 216,388~
balles; et dans les onze premiers mois de 1836 , 56,000,000 °
kilog. Dés Pannée 1830, on comptait & Philadelphie 104 fi-*
latares on fabriques de lissus de coton employant 4,500 lie-"
seurs, 200 teinturiers, 5,000 femmes et enfants destinésd
préparer les trames et chaines des étoffes , produisant par
jour environ 74,715 métres d'étoffes, et pour une valeur an-!
nuelle de 20,412,000 fr. K
L’exporiation des seulstissus de coton, de fabrique valio-:
nale, opérée par les Etats-Unis, en 1833 , s'est élevée d It
somme de 12,662,600 fr.; en 4834 elle n’était que do:
12,430,000 f., mais ceite diminution a pesé sur tous les ar-
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ticles; et, en comparant la moindre valeur avec celle que Mac-
Calloch donne comme représentant I'exportation de tous les
articles de colon, en 1832, on trouve un accroissement d’er «
viron 3,000,000 fr.

Ce n’est guére qu’aux dernidres années du dix-septiéme
sitcle que remonte la fabrication des fils et tissus de coton
ecaFrance. En 1668, il ne futimporté du Levaat en France,
que 450,000 livres de coton en laine et 1,450,000 livres de
cton file. En 1740, Vimportation du coton en laine s’¢levait
déja & 3,851,310 livres et celle de coton filé & 2,014,978 liv.
Jusqu’en 1750, le coton n’était encore filé qu’a la main.

En 1765, une manufacture de velours de coton fut établie
4 Amiens; et les directeurs de cette fabrique firent exécuter
e 1773, sur des dessins qu’ils s'¢laient procurés en An-
gleterre, des machines & filer le colon, qui metlaient en
action de 18 a 20 broches. Dans les années suivantes, diffe~
tents essais furent tentés, mais ils ne prirent de la consis=
tance qu’aprés la guerre d’Amérique. En 1784, le sieur Mar-
lin, d’Amiens , importa le premier en France les machines
ifiler le colon, inventées en Angleterre, etil obtint, a ce
liire, 'autorisation de fonder une manufacture privilégice a
I'Epine, sur la riviére de Scine, prés Arpajon.

Ce n’est guére que vers les premiéres années du sitcle
aivel que Ja fabrication des tissus de coton a pris de I'ex-
tension en France. En 1803, on commenca & former & Saint-
Quentin des établissements pour le tissage du coton. Les
premiéres étoffes que I'on y fabriqua, furent des basins, en-
suite des calicots pour V'impression, et bientot des percales,
des mousselines unies et @ dessins variés de la plus grande
richesse. A Tarare, I'industrie cotonpitre marchait sur la
méme ligne qu’a Saint-Quentin. Eu 1806, le jury déclara,
dang son rapport, que l'art de filer le coton élait parfaite-
ment élabli en Fraunce.

50 kilogrammes (100 livres) de coton Géorgie courte soie
venant de New-Yorck, reviennent & I'entrepot de Liverpool,
sng droit, a 4 liv. sterl., soit, au change de 25 fr. 50 c. a
%. fr. 70 c.

50 kilogrammes (100 livres) du méme coton achetés &
New-Yorck, reviennent a I'entrepot sans droit, av Havre,
197 {r. 88 c., ce qui fail environ 90 cent. par 50 kilog. (100
livres ) de moins qu’a Liverpool. Il est vrai qu’'a raison dos
fiets de retour que les navires américains trouvent plus fa—-
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cilement & Liverpool qu’au Havre, le fret des Etats-Unis pour ,
le premier de ces poris est quelquefois & meilleur comple;
mais cetle difference ne va jamais a plus de 4/, denier
par livee, soit environ4 1/, cent. par %/, kilogramme (1 ,
liv.). 1 kilogramme (2 livres ) vaut 2 1/, livres anglaites d

peu prés.
Quand l'on dit en France que le coton est ordinairement
plus cher au Havre qu’a Liverpool (le droit des deux pays

non compris), on a tort; le cours des marchés, en com-
mune, se balance généralement dens I’année; car, &'il est *

vrai que le coton soit quelquefois plus cher au Havre qu'i
Liverpool, le contraire arrive plus souvent.

Quant aux cotons Géorgie longue soie pour les filés fins,
P’Angleterre étant le pays dela plus grande consommation de
ces cotons, c’est & Liverpool qu’ils obtiennent ordinairement

les plus hauts prix ; et la preuve , c’est que les planteursde |

ces cotons , qui sont dans I’habitude d’en faire des eavois

pour lear compte en Europe, les dirigent de préférence sur

cepoint, aprés avoir fait 'expérience du marché au Havee.

Ceux qui prétendent que le change aux Etats-Unis est

ordinairement plus avantageux pour ’Angleterre que pour
la France , sont dans I’erreur. Le fait est que le change s0x
Etats- Unnis est tantdt plus. tantdt moins favorable pourla
France, suivant I'importance relative des traites des deux
pays, qui sont offertes & la négociation 4 et il y a dans l'année

& peu prés parité d’avantages pour V'un et I'antre pays. En !
juillet 1835, pour avoir & New-Yorck 4,755 dollars, il en =
cotitait & ’Angleterre , au change du jour avec la Franceel
I’Amérique, 25,000 fr., et la France 25,201 fr. ; cequi fait

une différence tout-a-fait insignifiante.

Quelques-uns veulent tenir compte de T 4/, cents pour
difference sur les droits d’entrée en France et en Angle-
terre, en faisant la comparaison du commerce cotonnier dans
les deux pays; mais pourquoi cela? Cette difference ne tron-

verait-elle pas & la rigueur sa compensation dans le drit -

d’entrée des marchandises fabriquées, et dans le rembourse-

ment & exploitation? E d’ailleurs, lorsqu'il sera questionde
remplacer la prohibition par des droits protecteurs, il faudr2 :

bien affranchir la matiére premidre, puisque le droit sur ls
coton brat augmente le revient des filés nos 30 & 40 d'en-

viron 5 p. 100, et de 8 4 10 sur les gros numéros ; ce serait

autant d’avance pour la fraude, en diminution sur la pro-
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et\ion. Les filatures de Rouen et de tout le Nord différent peu
Jans les frais sur les transports intérieurs des filatures an~
slaises; et la Suisse se trouve dans une condition plusdéfa-
jorable sur ce point que I’Alsace. Les filés anglais, pour
soutenir la concurrence avec les filés francais sur les mar-
:hés de P'intérieur, auraient & supporter les mémes frais de
transport.
~ Le coton. des Etats-Unis supporte & I'entrée :
Ean France, un droit sur 50 kil. de. . 11f.00 ¢c.
Eo Angleterre. . . . #d. . . . . 7 713
En Belgique. . . . . . . . . . 0 93
On estime la production générale de coton ainsi qu'il
suit 2
Elats-Unis ’Amérique. . . . . . 475,000,000k
Inde. . . . ¢« « « « « « o 30,000,000
Brésil. . . . . . . . . . . 12,000,000 -
: QColonies, de Bourbon, Cayenne et au-
g fres. . ¢ . o + o 4 . . 3,000,000
- EgypteetLevant. . . . . . . 10,000,000

: ' Total. . . 230,000,000
La consommation se partage ainsi :
Angleterre. . . . . . . . . 150,000,000
France. . , . . . . . . . 40,000,000
Ewa-Unis. . . . . . . . . 18,000,000
Chine, moitié de la récolte de I'Inde. 15,600,000
Saisse, Saxe, Prusse et Belgique. . 17,000,000

. Total. . . 240,000,000

. Cel apercu présente la consommalion ecomme dépassant
. liproduction de 10,000,000 de kilog. , ou environ 70,000
_balles. C’est en effet ce que confirment, d’un autre c6té, les
. Mevés du commerce , et ce qui explique la diminution aa-
. Welle des approvisionnements, et la hausse des prix.

. Daprés une statistique publiée en Angleterre en 1852,
" ilyexistait alors 11,500,000 broches occupées au filage da
-, produisant annuellement 115,700,000 kilog. de fi-
. 1:300,000,000 de francs étaient le capital en machines et
.y W ateliers.

i La consommation da coton, en France, est & peu prés
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le quart de la consommation anglaise; et comme on floer |,
France un peu plus par broches qu’en Angleterre, ondit
Yy avoir & peu prés 5 & 3,500,000 broches, produisant ar- **
nuellement 54,000,000 k. filés de toute nature: 105,000,000 *
fr. peuvent représenter la valeur réduite et actuelle desm. ' *
chines et ateliers, a 30 fr. la broche. e
Précédemment, une filatore bien établie, comme met,
dans l'usage de les avoir en Alsace, y compris I'emplaes- L;’E
ment, le moteur, etc., revenait jusqu’a 50et 55 francslabro- *"
che, tandis qu’avjourd’hui on peut Iétablir, en y comprensnt **
le perfectionnement des machines, au prix moyen do 404 '@
45 francs Ia broche. i
M. Nicolas Keechlin, qui, par suite de ses voyages dans
les cantons manufacturiers de I'Angleterre et ses connais- : ¥
sances profondes de l'industrie cotonnidre en France, esti '
méme de faire une comparaison exacte entre les deox pays, ¥
pense que, pour les numéros qui forment les neuf dixibmes 7
de la consommation, les Francais n’ont absolument rien 2
envier a leurs voisins d’outre- Manche. L’Alsace a exporté
«des fils durant la dernitre crise, en assez grande quantith
pour la Suisse, ot ils ont soutenu avec avantage la compe-
raison avec ceux de ’Angleterre. Il en est do mame A Tarare, '
ot depuis longtemps, les plaintes portent plutdtsur linsul- t:
fisance d’approvisionnement et sur les hauts prix, que sur -
qualité. *
Plusieors des chefs des filatures alsaciennes sont allés vi-
siter ' Angleterre dans le courant de 1’616 4834, et ils disest
qu'ils n'y ont rien vu d'un intérét particulier, et qu'en’:
somme, sauf les numéros les plus élevés, les fils d’Alsace:
valent les fils anglais. MM. Nicolas, Schlamberger et con-*
pagnie, de Guebwiller (Havt-Rhin), onl mont8 leur fila-+
turo pour les numéros fins & un degré de perfection qui,*
plus d’une fois, a fait!’étonnement des Anglais eux-mémes.
M. Connell, aun des premiers fabricants de filés fins ¥
Manchester, nous a assuré que la filature sus-nommée pos-
sédait des métiers Mull-Jenny aussi parfaits que les siens.:
La filature de MM. Dolfus, Micg et compaguie, 4 Mulhouse,:
ne le cédent en rien aux meilleurs filatures de Manchester:
et de ses environs pour les numéros ordinaires. La grande.
galerie aux cardes, surtout, chez MM. Dolfus et Mieg, _e!\l!‘i
plus automatigue que I'on puisse voir en aucun eodroit, ¢
travaille avec moins de main-d’cuyre qu’aucune auire e
i

|
:
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Les 34,000,000 de kilog. de cotons filés en France sont
évaluésd . . . . . . . . . . 170,000,000 fr,
Ony emploie 37,000,000 kil. de coton .
brat, évaluésa . . . . . . . . 88,000,000

10 resté pour la main-d’euvre, le com-
bustible, I’entretien des établissements,
les intéréts, les bénéfices . . . . . 82,000,000 fr.

. Le nombre des ouvriers employés dans les filatures doit
s'tlever de 80,000 & 90,000. La moyenne des salaires est de
1fr. 30 c. par individu.

En Angleterre, au moyes de vastes établissements de

“construction, d’une immense concurrence, et du bon marche
delahouilleet du fer, les machines et autresobjete de filature
witent bien moins cher qu’en France. Un métier & filer, sans
accessoires , revient en Alsace & 10 fr, la broche. On ne le
piie en Angleterre que 6 fr. ; mais le codt de la batisse chez
Ws Anglais corrige un peu ce désavanlage des filatears

ftangais. Un batiment pour filature, consiruction simple,

_ e Angleterre, revient a-peu-prés A 40 fr, le métre carré,
qui ne colte, en Alsace, que 28 4 30 fr. En somme, on peut
¢valuer le codt des établissements de filature, en Angleterre,
u tiers de moins qu'en France. C’est un fait important &
cmsidérer, surtout lorsqu’on songe a la rareté des capitaux,

~©1a la répugnance facheuse que I'on éprouve encore & les

~ cufier & ’industrie. C’est au gouvernement & contre-bhalan-
trle dommage que les manufacturiers frangais éprouvent
tous ce rapport, par une réduction de droit sur les prix des
machines, par I’éLabli t de moyens de circulation plus
~ mmbreux et plus économiques gue ceux qu’ils possédent

" dijb, afin de leur procurer aussi les houilles au plus bas prix
possible.

Iy a beancoup de filatares francaises qui sont mues par
“des chutes d’ean. Dans ce cas, le prix du combustible n’in-

", o que sur le chauffage des ateliers, et c’est de peu d’im-
_ Mftance. Quant A celles qui s’aident de la pui de la

Wpeur, elles dépensent en houville pour une valeur qui équi-

, Mut, en Alsace, a un sixiéme ou huitiéme de la fagon ; ce
Qiest de 4 & 5 p. 100 du prix de vente des filés. A Man-

"uster, la part du combustible est évaluée tout au plus A

©1p,100. En Alsace, les 100 kilog. de houille codtent 4 fr. ;

tudis qu’a Manchester ils ne codtent que 99 cent. Cepen-
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dant, il faut dire qu’en Angleterre, I’économie de combur-
tible n’est pas la mesure exacte de la différence des prix. Ly
Anglais emploient généralement des machines & vapeari ™
basse pression ; ils négligent I'économie du combustible; e
qui fait‘qu'ils emploient 5 kilog. de houille par kilog, dsca- ™
ton filé n°8 30 & 40; tandis qu’en France, au moyen des mi-
chines & haule pression et du soin qu’on apporte & méssge
le combustible, on ne consomme que 4 kilog. de houille pu * i
kilog. de filé. ;
En France, les métiers sont généralement de 216, 240 et ™
360 broches. La moyenne de leur produit par semaine, ea 't
fil no 30 m/m, est de 90 kilog. par métier de 360 broches;
soit 1 kilog. par 4 broches. s
-En Angleterre, la construction des machines exigeant ur thy
bien moindre capital qu’en France, tandis que la main-
d'@uvre y est plus chére, les filateurs n’ont généralement %
qu’un ouvrier filear pour deux métiers réunissant ensembls **
6 4 300 broches.
D’aprés un_calcal fait dans une des filatures les plos con- '*
sidérables'de Manchester, on trouve qu’un ouvrier condui-
sant deux métiers de 620 broches, produit seulement pir ™
semaine 125 kilog. (255 livres) en fil n® 30 m/m, soit 2 kilog.
(4 livres 4 once 2 gros) par 5 broches, et par semaine. Lesfi- 1
leurs, en Alsace, au moins, lravaillant beaucoup, dplml o
rendre autant d’ouvrage par semaine que les Anglais. }!n R
Angleterre , la loi limite & 69 heures le travail par semaioe ¥
dans les filatares; tandis qu’en Alsace, le travail des ou-
vriers est assez généralement de 13 & 44 heures par jour, b
sans compler le temps employé aux repas. i
Moyenne des salaires par semaine : .
A Mulhouse, le fileur, 14 fr.; le rattachenr,; la i-®
gneuse a la carderie, 6; les maneuvres, 9. L
A Manchester, le fileur, 38 fr. ; le rattacheur, 40; la soi- %
gneuse & la carderie, 12; les manceuvres, 20. i
A Zurich, le fileur, 12 fr.; le rattacheur, 3 fr.; la soi= <
gneuse a la carderie, 5; les manceavres, 8. il
D’aprés ces données, le revient de la fagon du fitage dans '
ces divers pays, est : "'f
A Mulhouse, pour le demi-kilogramme de numéros 30 d
5. ¢ o o o e s e e e e e . TRl
A Monchester. ..., . . . , . . . . 8 «
Alurich, , . . . . .. .. .. 60

2
Y
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‘Dans une filature mise en mouvemeont par une
chote d’eau, dansles Vosges. . . . . . . 47cent.

Si nous prenons pour base la fabrication du Haut-Rhin,
pour en appliquer la moyenne au tissage en général, il ré-
sulteraque, pour convertir en tissus les 34,000,000 de kilog.,
produit des filatures de France, il faut 270,000 métiers &
tisser, occupant 325,000 ouvriers, et dont la moyenne du
salaire n’est que d’environ 75 cent. par jour.

En fait de calicot 3/,, 75 portées, qualité corsée, la fagon

est:

En Alsace, de 22 ¢. pour 4 métre 20 centim. (I'aune) ;

A Manchester, de 22 c. id. id.

En Suisse, de 19 c. id. id.

Les deox départements du ITaut et du Bas-Rhin, avec la
\isitre des Vosges, de la Haute-Sadne et du Doubs, forment
une zone dont la fabrication est tout-a-fait homogéne. Eile
comprend 56 filatures de coton, dont 40 situées dans le Haut-
Rbin, 4 dans le Bas-Rhin, et 12 dans les départements en=
vironnants, ci-dessus mentionnés. Ces 56 filatures compren-
nent 700,000 broches en activité; & ce nombre il faat ajouter
120,000 qui sont maiptenant en activilé, En 1835, le nombre
des broches était porté a $00,000. Chaque broche , terme
moyen, peut employer 10 kilog. de coton en laine. La pro—

" duaction actuelle peat étre évaluée & 8,000,000 de coton fils, et

la consommation du coton brut & 9,000,000 ou 9,500,000
_kilog. Le coton filé vaut, en moyenne, 5 fr. 6 c. le kilog.
" D'aprés ccla, la valeur totale serade 45,000,000 a 50,000,000
de francs.
. Le nombre des métiers battants, dans les départements
 di-dessus désignés, est a peu prés 60,000, dans lesquels sont
~ tompris 3,000 méliers mécaniques, et leur production 8'é-
* live & 2,000,000 de pidces de calicots fins et communs, de
_ mousselines et tissus de couleurs variées. Leur valeur par
piéce, prix moyen, est 40 fr.; donc leur valeur totale sera
. 4,000,000 environ.

" La masse des capilaux immobilisés en batiments , machi-
_ s, appareils et outils nécessaires & la filature, est de 45 &
", 0,000,000 de francs; mais I’amortissement a pu réduire ce
. tapital & 30,000,000. .

Le capital du roulement pour la filature est 60,000,0!
defrancs environ. La filature alsacienne occupe 17 218,000
wiciers de tout age et de tout sexe; le tlissage, 70,000 ;
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nigsement, Cing élablissements, évalués & 600,000 fr., tis-
0t & la mécanique. . :

" % Le tissage a la main, dont les ouvriers sont répandus
ans les villages environnanis, svr un rayon de 48 kilomé-
es(12 liewer) environ; il se compose de 50,000 métiers, qui,

ialués @ 100 fr., y compris les emplacements, donnent

,000,000. Tout ce qui est fagonné, tout ce qui est fin, se
brique & la main.

" 9 ateliers de construction de machines &
pear et autres. . . . . . . . . 500,000 fr.

4 ¢tlablissements de grillage de tissus. . 160,000

“6blanchisseries. . . . . . . . . 1,610,000

" Tétablissemepts d'appréts. . . ., . 1,485,000

"7 leintureries et impressions. . . . . 370,000
Tous ces établissements occupent :

" les filatares. . . . . . . . . 4,000 onvriers.

< Las blanchisseries, appréts et grillages. 1,200

Les tisseurs de toule espéce, brodeuses,

~wtommodeuses . etc., non compris ce qui

-tapport aux tulles. . . . . . . 70,000

Total. 75,200 ouvriers.

.G établissements emploient 1,468,500 Lilog. de filés, re-
tisentant 1,835,647 kilog. de colon brut, d'une valeur de
. 362,000 fr.
On estime que, de 1816 & 1855, la quantilé de picces fa-
, iquées & Saint-Quentin a plus que doublé. Les prix des
. 'inltipaux articles élaient, comme il suit, en 1816 et en
5l
Galicot %/, 73 portées. . .2 fr. 60 c. O fr. 70 cent.,
. Perkale 1, 125 ddem . 4 10 1 G5
‘Bsingaullté. . . . . . 2 60 0 75
Mousseline & jour. . . . . 2 10 0 45
ATarare et dans les environs, il Y & quelques années, on
kit 20,000 métiers battants, qui occupaient, pour la fa-
~'alion des mousgselines, les préparations et les finissages,
_ M que pour la brederie, 50,000 ouvriers ; mais aujour-
. biila production est tombee de 13,000,000 fr. 4 11,000,000,
"Wl raison que la mousseline a diminyé de valeur, parce
“!t’eslétabli une concurrence. L'Alsace et Saint-Quentin
tquent des mousselines pour I'impression, ce qui a porté
 tiue prejudice A Tarare, On doit ajouter & cela la contre-
= Tuerand. 18
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b bande, qui fait b p de tort & ces districts manfac-
‘ turiers.

- ——

~ -

Avant Pordonnance du 8 juillet 1834, c’était la contrebands
qui fournissait plus que la moilié du filé, n® 143 m/m, et an-
dessus, aux fabricants de mousseline. Depuis I’admission par “*
Vord ci-d mentionnée, le fabricant peut choisir -
les quantités convenables & sa fabrication. i

Les fabricants de Tarare reprochent aux filateurs du nord *"
que leur fil ne vaut pas celui de 1’Alsace, et qu'ils dooneat, *!
dans les numéros 130 et au-dessus, le nom de double chaine *
& un fil qui n’a point de foree. Le droit de 7 fr. parkilog.
protégela filature francaise de 28 p. 100 pour les numéres
143 & 168 métriques. Les filatures frangaises, et surioat "
celles de I’Alsace, peuvent, 10 p. 100 prés, produire ) aussi *!
bon marché que I’Angleterre ; et comme les fagons doivent
#tre moins chéres en France qu’en Angleterre, notre flaturo ¥
doit pouvoir soutenir la concarrence des filés étrangers,
moyennant le droit de 4 fr. 50 c. le kilog.

Les mousselines francaises n’ont presque point de débou-
chés al'extérieur, parce que la matiére filée avec laquelle les
tissus sont fabriqués est de 50 & 80 p.100 trop chére, excepté
les numéros de coton admis avjourd’hui. Pour une mousse- !
line fabriquée en Ecosse, ou en Suisse, avec des pumérss -
144 anglais, ou A Tarare avec du coton de 1’Alsace, n° 13§, "
ancien sysiéme, ou 144 anglais, la différence est de 39 p. 100*
plus chére en France 5 et si 'on ajoute encore la différence !
de la fagon en Suisse, elle serait de 48 p. 400. Pour unar-?
ticle fabriqué en Ecosse avec du n® 144, ou en France arec't
le méme numéro du prix codtant d’aujourd’hui a Tarare, b
différence serait encore de 35 p. 100 en faveur de la Suisse,*
sans compter celle sur les préparations et le finissage. ~ *

Pour les fils de laine fine peighée, nous avoos uo
grande supériorité sur les Anglais. Nous n’avons & redos
ter, A I’éiranger, que la concurrence des filateurs saxons;!
cependant on file ptus fin et mieux qu’eux en France; ilsn‘ar-:
rivent qu’aux n°8 45 et 50 avec des qualités de laines que’:
MM. Griolet, fabricants a Paris, filent jusqu’an no 80. Mais"
pour les gros numeros, les Anglais font & meilleur marché|
que nous. K

Les chalis , bombasines , alépines fines et autres étoffes, *
chaine soie et trame laine fine, fabriquées en France, sever-"
dent trés-bien en Angleterre, ainsi queles Inél’il\lol, MOusse-
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Jiuslines de laine et divers lissus faits avec les fils dits thibets.
Ces produits sont frappés, 2 leur entrée en Angleterre, d’'un
iy, droit de 15 p. 100 seulement. On les voit annoncés partout
oy chez les détaillants, parce que les Francais sont supérieurs
,pn:,_mponr toutes les éloﬁqs légéres ou la laine fine est employée.
i . L€ capital d’établissement de toutes les fabriques de drap
X “¢Elbeeuf est 150,000,009 de fr.; 'amortissement est & peu
.- de la moitié : le capital restant serait de 80,000,000 fr.
. “';;“Le capital du.roulemem qu’emploie la fabrication des draps
;m de-l;d,’Elbenf, doit 8tre 75,000,000 fr. environ. La production
ot totale, par an, peut étre évaluée & $0,000,000 fr., et les
] 'u'[; jsces de draps & 63,000, Le principal agent de Pindustrie
M #Elbceof est la laine frangaise; on I'y emploie de préférence,
" mrce que les draps qu'elle donue sont plus recherchés dans
| Pl;kcommerce. La laine d’Espagne entre dans une proportion
156 g forte que celle d’Allemagne. La laine revient:d un prix
U gy 4 fr, & 1 fr. 25 cent. la livre en suint; mais aprés le dé~
% I missage, elle ne produit ordinairement que d’un quart 4 un
i fors de son poids. Dans une piéce de drap do 48 métres (40
01 yunes il entre 40 kilog. de laine lavée & blasc. Dans la fa-
#i rication entibre @ Elbeeuf, il entre 2,800,000 kilog. de
1% lyine lavée & blanc, qui représentent environ 30,000,000 fr.
P2 4 Fibeuf, le tiers des machines employées est tiré d’An-
¢ deterre; les deux autres tiers ont élé confectionnées en
19“’{ France, et sont, pour l'usage, & peu prés égales.
et " La fabrique d’Elbeuf emploie 25,000 ouvriers. Le termo
“’F“,"I; moyen des salaires est, pour les hommes, 2 fr. par jour;
. " pour les femmes, 1 fr. 25 c., et pour les enfants, 75 c.
o & Les contre-maitres el les chefs de piéces gagnent, les pre-
}f‘i b migrs, 4,200 & 1,500 fr. par an, et sont payés tous les mois ;
ettt Jog dernjers gagnent 3 fr. par jour. Le minimum des salaires
1¢66% o 4 fr, 50 ¢, par jour pour les hommes employés a des ou-
- ""’“’r mages qui demandent moins d’intelligence. Les heuros de
iﬂ““'“' ttavail s’élovent a 13, de 6 heures du matin & 9 heures du
" wir, ¢n ratranchant 2 heures de repos. En général, ces ou-
18 yrigrs sout laborieux et rangés; ils font des économies sur
lts & lears salaires, et voici comment : la moitié de ces ouvriers
Q" wnt propriétaires; ils ont dans la campagne quelque coin
2 047 do terrain; cest 1a qu’ils vont porter tout ce qu'ils peuvent
tanomiser sur lours salaires. A Elbeeuf, une caisse d’épar-
¢ 1% mes pe peut avoir grand succés ; les économies que font les
en_F;“ suvriers servent a améliorer leurs propriétés, & les agrandir.
wef .
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Le prix du principal article de la fabrication d’Elbeaf et
de 14 4 18 fr. le méire 20 cent. (V'aune), terme moyen. Au-
jourd’bui, on y livre au commerce, & 15 fr. 1 métre 20 cent,
(I’aune) , du drap qui a plus d’apparence et qui vaut mieas :t!
que celui qu’on payait 30 fr. en 1816. 44

Moyennant la restitution du droit dont sont chargées les
mati¢res premiéres, les draps d’Eibceeuf peuvent soutenir la
concurrence sur les marchés étrangers. 5,

Les machines frangaises & lainer et & carder sont aussi '
parfaites que les machines étrangéres. On a établi a Elbeuf 2
des machines & carder d’aprés un nouveau systéme quiv'ai i
pas suivi en Angleterre. On y_ a fait venir des modéles el .t
des ouvriers d’Amérique, el on a construit des machines k!
produisant un boudin continu. D’aprés ce systéme, unoa- it
vrier peut servir au lieu de cing, et produira autant dou- 4!
vrage. L'expérience a démontré que le résuitat éuil a:y
moins aussi parfait. - : 5l

La fabrication de draps & Abbeville s’éléve & 1,400,000fc.,
année commune , et emploie un capital fixe de 4,500,000 :
2,000,000 de fr., et un capital roulaut de 1,200,000 fr. La -
quantité de draps qu’on y fabrique annuellement est 72,000
métres (60,000 annes) , dans les prix de 17 & 30 fr., avet i
Jes laines de la Beauce et de la Brie, qui sont d’excsllente
qualité. &

Le capital fixe de toutes les fabriques de Louviers, en bi- .|
timents, machines et ustensiles, est 25 & 30,000,000 r.; et
le capital roulant est de 1,800,000 & 2,000,000 de fr. El-
boeuf n’est pas, sous le rapport des cours d’eau, dansume

. aussi bonne position que Louviers, On posséde, & Louviers,

des forces hydrauliques, évaluées do 600 a 700 chevaux, gui
pourraient étre plus avantageusement employées en y adap- '«
tant les ameéliorations introduiles dans le systéme des roues.
Toute la fabrique de Louviers emploie 7 a 8,000 ouvriers, .|
qui sool h:ureux, et vivent bien en travaillant 13 heures par ;
jour. La fabrication de Louviers a beaucoup diminué, parce s
que cette ville a persisté dans le systéme de belle fabrication, .
et g'en est mal trouvée. Elle a dit y renoncer, et fabriquer :
des draps de toutes qualités. Il y a une différence de 20230
P. 100, entre le prix frangcais ot le prix étranger, conre la;
France. 4
La production totale de Louviers peut &tre eslimée b420
15,000 pitces de draps, la piéce a1 ,000fr., cequi portelapro-
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duction & environ 1,500,000 fr. Le capital employé enFrance
infe} pout I'industrie des mérinos a éié évalué a 25,000,000 fr,
.erer Aubusson et Felletin, deox villes qui n’en font qu’une
fr.12: par leur indusirie, emploient 15 & 1,800 ouvriers, et peu-
¢ dy: Yent fabriquer pour 1,500,000 & 2,000,000 fr. de tapis.
Elles entrent pour moitié dans la fabrication des tapis en
-t ey France, qu'on pent évaluer 2 3,000,000 fr. On y emploie,
pune. de préférence, la laine anglaise pour la fabrication des mo-
quettes, et elle y entre pour un quart environ.
sar: On fabrique & Paris 40 kilog. (80 livres) de laine ca-
o a i themire, ou poil de chévre de Thibet, par jour, en y em-
ansiie ployant 5 a 6,000 ouvriers. La moyenne du prix du poil qui
enir s 08t tiré de la Russie est de 7 & 8 fr. le kilog.
auits  Les Anglais ont essayé de filer la laine cachemire, et n’ont
« swa Pas réussi. Ce genre de filatore réclame les soins les plus
wunn Minutieux. La moitié de ces fils peignés est répartie en tis-
e sz $age pour chales, et I'autre moitié, en tissage pour tissus
unis. La moitié des tissus est vendue & I'étranger; ils sont
ieals exportés en Russie, en Allemagne et en Anglelerre; mais
il depuis quelques années, le gouvernement russe fait des dé-
. {95 Peuses énormes pour atlirer chez lui cetle industrie; il sa~
. tiifie des sommes considérables pour embaucher des ouvriers
francais. La main-d'cuvre du peignage coule, en Russie,
1 rouble par livre; & Paris, elle coite 5 & 6 fr. Les éplu~
cheurs gagnent 735 cent. a1 fr. par jour; les femmes de jour—
o Lot nbe, 1 fr.50; les peigneurs, 2fr. :";0.&5&.; les fileurs, 4 & 5fr,
-owe  Le capital employé dans la fabrication des draps & Sedan;
(.gus ¢ absorbé en batiments, usines et muchipes, peut s’élever
e P de 70 a 80,000,000 de fr. La masse des affaires roule sur 184
ile 20,000,000 de fr. Elles sont organisées de maniére & exiger
".’.m',h un capital presque égal & leur importance. Cela s’explique
al"méﬂ par les crédits de dix & douze mois qu’on y fait. L’amortis—
T g ‘ement a dd produire une réduction sur le capital fixe do
;"ast‘t"“ 50 p. 100. On doit remarquer que I'action de I'amortissement
,‘{m\'ﬁg annuel est paralysée en quelque sorte par le renouvellement
jou Ues machines et I'adoption prompte de celles qui, étant per-
iz lectionnées , laisseraient loin de ses rivaux le fabricant qui
€ ne se les procurcrait pas aussitdt qu’elles paraissent. On
fait 28 & 30,000 pidces & Sedan, dont chacune pése 22 kilog.
(44 livres). Les draps d’un prix moyen se font aujourd’hui
avec de la laine qui revient 4 10 fr. le kilog. La méme qua=
. lié de laine ne se payait que 5 fr. en 1831. Plusieurs causes
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ont conconru au renchérissement de la laine : 'organisation ; |

de la garde nationale, 'augmentation de ’armée, les appro-

1

visionnements des hopitaux en couverlures, en éloffes com- -

munes , et le choléra qui, pendant ses ravages, a décuplé la
consommation des flanelles.

Dans le mémoire que la ville de Sedan a publié, la valear .
des tissus en laine, dans toutes leurs traosformations, est .
évaluée & 400,000,600 fr.; 250,000,000 fr. sont absorbés -
par les draps; le reste appartient aux autres éloffes. Pour

certains draps, la matiére entre pour deux tiers, et la min-
d’euvre pour un tiers.

L’ouvrier est aujourd’hui dans une trés-belle position &
Sedan; il est bien vétu, bien nourri, bien logé. Le diman-
che, & sa mise, on a de la peine & le distinguer du chef. i
nous comparons sa position a celle dans laquelle il se trouvait
ily a 25 ou 30 ans, la différence nous paraitra grande. L'ou-
vrier a gagné sous tous les rapports, sous le rapport social,
comme sous le rapport hygiénique. Sedan est seule en posses-
sion, pourla France, de ia fabrication du meilleur drap noir.
Oa en fabrique bien aussi & Etbeuf, mais dans des qualités
de 4 fr. au-dessous du plus bas prix de la premiére ville.

La fabrication, en France, des chales faits avec le poil do
chévre du Thibet a é1é estimée, par un fabricant distingué de
Paris, de 3 2 6,060,000 fr. Depuis quelques années, la filature
a fait de grands progrés en France. La fabrication des chéles
de tous les genres et de tous les articles qui 8’y rattacheut,
p ut s’élever avjourd'hui & 20,000,000. Paris emploie & cet
eifet 10,000 ouvriers et 25,000 personnes, hemmes, femmes
et enfants, formant en tout une soixantaine de fabriques,
Plus de la moitié¢ des produits sont exporiés.

Il s’exporte de France pour 10,000,000 fr. de tissus méri-
nos. En filature dc laine, Roubaix produit pour 1,600,000{r.,
et Turcoing pour le double. En tissus de laine , Roubaix
produit pour 8,400,010 fr., et Turcoing pour 2,000,000t

Le capital fixe des établissements de Roubaix, pour une
production de 1,600,000 fr., est, en usines, 640,000 fr.;
et le capital roulant est égal & la production. Il y a, dans
Ja ville de Roubaix, 50,000 ouvriers qui sont allernative~
ment occupés & fabriquer la laine et le coton. Les métiers
pour le tissage de la laine battent pendant les mois de juin,
d’acat et de seplembre; et ensuite ils serveol a la fabrica-
tion du coton.

{



HISTOIRE DR LA FILATURE ET DU TISSAGE, 211

L'importance de Ia fabrication en laine de Turcoing est,
n filatare, pour 3,200,000 fr., et en tissus de laine,, pour
1,000,000 fr. Les circonstances sont les mémes qu’a Rou-
1aix pour la fabrication. Celle des tissus de laine comprend
es sloffs el les lastings. Quoique la production de Roubaix,
B stoffs et lastings, puisse s’élever jusqu’a 10,000,000 fr. ,
e west rien, en égard & la consommalion qui se fait en
‘rance. Il en entre donc beaucoup en fraude. Avant les stoffs
l'anglaise, on ne faisait 2 Roubaix que des tissus de coton y
! voici ce qui en résultait : c’est que la vente des tissus de
olon étant terminée au mois de mai, il fallait, du mois de
uin au mois de novembre, recommencer a fabriquer les
issus au hasard, sans saveir quel serait le prix de la vente,
Intre les stoffs de Roubaix et ceux anglais, il y a une diffé-
eace sur les prix de 35 p. 100 environ. La fabrication de
lureoing emploie des laines longues anglaises pour les chai-
18 simples des stoffs.

- De toutes les fabriques de France qui s’occdpent de

iinage , celle de Reims est sans contredit la plus im—
swttante , et le chiffre annuel de I'industrie rémoise da—
suse de beaucoup celui de la ville, quelle qu'elle soit, qui
produit le plus de tissus. On peut évaluer & 30,000,000 fr.
2 cont primitif des divers établissements de fabrique, fila-
lure , Leinture, appréts, etc. , dont la valeur actuelle peuat
“Ire portée anx deux tiers de cette somme. Ensuite , il faut
1e45 & 50,000,000 fr. pour alimenter la fabrication de V'in-
uairie rémoise, qui, depuis 20 ans , est plus que doublée.
Cette industrie se divise en deux classes, savoir:la laiue
‘urdée et la laine peignée.

19 Les filatures et les tissus en laine
cardée, produit annuel. . . . 35,000,000f.
'& id peignée. . . . . . . 15,000,000

“ Total des tissus et filatures. . . 50,000,000
2 '

20 La laine peignée, non filke. . . 10,000,000

i

“Total général. . . . . . . . 60000000

lahine nécessaire & cette fabrication revient 434,500,000f.

+ Lo qui représente environ 1,400,000 kilog. de laine en
tnl, d’une natore telle qu’il faut & peu prés 3,500,000
Toilons pour se procurer cetle quantité.
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Les tissus fabriqués & Reims sont : tissas mérinos craisls, I
tissus lisses , napolitaines; flanelles croisces et lisses, cir- 3
cassiennes dont la chaine est en coton simple eten coton e .
tors, et la trame en laioe cardée teinte en laine; casimins el ,;;
draps teints en piéces ; casimirsunis et malés teints en laine; fr’w;
couvertures et gilets brochés. ah

Les laines les plus convenables pour ces tissus en Jains -
peignées sont celles de France , et spécialement celles dehlb
Champagne , du Soissonnais, de la Boargogne et de s Not-
mandie; et en laines cardées, celles de la Brie e do g,
Beauce. Le prix moyen des meilleures laines est de9fr.ley.
kilog. pour la laine cardée, et de 11 fr. pour la laine pei- . ;
gnée et les tissus mérinos. Reims emploie trés-peu delaies ,,
étrangéres, a cause des droils d’importation. 2

. Cette ville occape environ 50,000 ouvriers, donl asquari i
éinfra muros , et les trois autres quarts dans les campapoes. .,
11 faut faire observer qu'une bonne partie de ces ouvriers 0 .,
travaillent pour les fabriques que les deux tiers au plus ds,
Yannée. La masse gagne 1 fr. 50 c. & 2 fr. pour les hommes, .
75c. a1 fr. pourlesfermmes, et 50 4 75 c. pour les enfants do
40 ans jusqu'a 16. Le cout de la main d’ceuvre eleve 2.,
45,000,000 fr. ; elle est bien moins élevée pour la laine pei- .,
gnée non filée que pour le reste. Tous les ouvriers quoi habiteat ,,
snira muros sont loin d’étre dans une situation heureaoel,,
méme satisfaisante; car tout y est fort cher, méme plus cher,.,
a ce qu’on dit, que dans toute autra ville de France, Patis
et le Havre excepiés. : "

La fabrique de Reims occupe vingt-sept appartemenisél,
filature de laine cardée, toat prés-de 55,000 broches, &
soixante assortiments en filature de laine peignée. Eile pot-,.
sede, inlra muros, trente machines d vapeur, représen- |
tant une force de 200 chevaux ; mais la fabrique totale em-,,
ploie une force de 600 chevaux, dont environ moilié e,
machines hydrauliques situées dans les campagnes, & lo,,
reste en machines & vapeur. N

Les cxporlalions peuvent dtre évaluées & un dixiéme dola,
fabrication. |

La filature de la laine & Amiens emploie aujourd’hui36C.
métiers, divisés entre 42 Gilatures, qui forment environ 60,
systémes de laine peignce dans la maniére ordinaire de com
pter. Ces soixante systémes produisent environ 550,000 kil
de laine filée , dans les n®s 25 & 60. Le prix de la filature
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1°2% & 33, quiest le courant de la fabrigque, est de 40 d 50
cent. Le prix de chaque métier est de 2,000 fr. Le capital
fixe est 3,500,000 fr. Le capilal est environ 5,000,000 de
fr.; 2,000 ouvriers sont employés dans la filature, et 6,000
tisserands & la fabrication des alépines. Dans chaque piice
d'alépine, il eotre 2 kilog. de soie, a raison de 80 fr. le
kilog. Les ouvriers sont payés & raison de 50 cent.’aune; ils
peuvent gaguéc 1 fr. 23 cent. par jour; ceux qui font de trés-
belles qualités en laine mérinos gagnent jusqu’a 2 francs.
36,000 piéces d’alépine sortent chaque année des 5,000 mé-
tiers , chaque piéce ayant 105 &4 104 aunes, sur une aune
de largeur. Chaque piéce peat valoir 500 fr.; c'estd 5 fr.
laune environ. Le capital fixe pour cette fabrication est de
600,000 fr., et le capital roulant de 6,000,000 fr. On ex-
wrte des alepines pour 6,000,000 fr., ce qui est d peu prés
letiers en valeur de cette fabrication. Les alépines commu-
nes se vendent en France; ceiles de 7 & 14 fr. I'aune vout en
Angleterre, aux Etats-Unis, an Mexique, ete.
11 sort de la fabrique d’Amiens 130,000 piéces de tissus
~ do toute espéce, y compris le velours de coton ; ce qui re-
présedte un capital dé 40,000.000 de fr., et exige un capilal
rulant de 24,000,000 de francs.
Le commerce des toiles a beaucoup déchu en France ; cela
- tiént aw systéme suivi depuis la restauration. Avant la répa-
. ntion de la Belgique, le commerce était trds-prospére; a
lafaveur des toiles belges , beaucoup de toiles, de fabrique
~ purement francaise, entraient dans le commerce d’exporta-
; lion, Dans I’état actuel des choses, le commerce se trouve
- tiduit & 12 consommation intérieure; les droits qui frappent
-~ lIes toiles écrues restant sur les toiles blanchies en France,
. lexportation en devient impossible, et il n’y a pas moyen de
.- Wotenir la concurrence des Belges.
i Le moyen produit des métiers & tisser la soie, dans I’ar-
" mdissement de Lyon, est 3 méires 12 décim. (5 aunes 1/)
s @Yiron, par jour, pour ¢hacuné, ou 428 métres (357 aunes)
pour 100 métiers.
Le produit par jour, en diffirentes étoffes, avec un travail
- 416 heures, est estimé :

Velours. . 5% contimétres (1!/,, d’aume) ; 9 décimét. 4105
millim. (3/, 8 7/; d’aune), pour un ouvrier ha-
bile; — 6 décimdtres & 75 centimdtres (1/, &
5/3 d’aune), pour un ouvrier ordinaire.
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Pour un ouvrier habile.  Poar un ouvrier ordimin, b
M2t déc. & m. d. (Aunes). Mét. dée. & m. . (Aue), ™

Drapdesoie. 4 8 & 6 » (445). 3 6 & 48(5i4 ¥
Satin. . . 6 » »»(5).3 64 48347
GrosdeNaple.6 » & 72 (546).3 6 & 48(344), "
Crépes. . . 6 » & 72%5&6.5 6 b 48(324 Y
Taffetas.. . 4 8 &4 6» (445). 4 8 »u(4)

!

» B
Florence. . 8 42108 (749).6 » & 72(516)."

Le profit de chaque méier est de 3 fr. par jour, Lo catt "
d’un métier est de 100 a 400 fr. W
Le nombre des métiers & tisser énfra muros, o Lyon.’"f”

L T R
dont 4,000 pour tissus brochés. o
Daos les faubourgs. . . . . 9,000 ™

Dans les campagnes, sur un rayon do 48 Kiloms- H
Ares (12liewes). . . . . .. ., , | ;
' Total. . . . 5300%

gk

Il y a environ 200 fabricants de rubans & Saint-Elienne,
dout le produit annuel peut &tre évalué & 32,000,000 de fr. p
Les trois quarts sont exportés. Ce produit comprend b peu'
pres les neuf dixiémes de toute la fabrique francaise daos est 1
article, sur lesquels Lyon fournit environ 1,500,000fr. par as.

Avani I'invention du métier d Ia barre, on ne pouvaittis-
ser qu’un seul ruban & la fois; maintenant , on peat en fa--
briquer de 20430 simultanément, pourvu qu’ils soient étroits,

Tout le produit des fabriques de I’arrondissement de Slilll';mu
Etienne est évalué & 420,000 métres (350,000 aunss) par-
jour, et en prenant 300 jours par an, cela ferait 426,000.000‘1,‘,:
de métres (105,000,000 d’aunes) pour la quantité nnnnelle.!"’k'

La quantité de soie consommée, par an, dans la fabrique.,
de rubans, est, & Saint-Etienne , environ. 400,000 kilog.,

ALlyon.. . . ., . . . . . 20000 @

Total. . . . 420,000 i

Lo nombre des métiers  tisser, & Saint-Etienne, estd'en-
viron 23,500, dont 16,000 sont toujours en activité. De cesmé-
tiers, 18,000 sont des métiers de basse-lisse, employés par les
Paysans daus les monlagues; 500 sont des métiers de hautes
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lisse, dans les environs de Saint-Etienne; et 5,000 sont des
métiers & la barre. Ceux-ci sont distribués comme il suit :

800 font des rubans en taffetas;

200 td. en velours;

700 id. en galons;

800 sd. en satin;

500 id. en gazes rayées;
2,000 id. brochés & la Jacquard.

. Le nombre des métiers & tisser la soie, & Nimes, est de
11 8,000. On y emploie beaucoup de métiers & la Jacquard,
‘du prix de 120 fr.

" La fabrique d’Avignon, en soierie, emploie environ 5,000
méliers & tisser, dont 3,500 appartiennent & la ville, et 1,500
anx villages et campagnes environnants. La fabrique de Flo-

rence, genrede tissu uni, est presquela seule usitée a Avignon.

" Ainsi que ’adit notre collaborateur Loreniz, dans la pré-
fice du Manuel du Filateur, faisant partie de I’Encyclopé-
die-Roret, le filage mécanique du lin et du chanvre est une
fabrication toute francaise : framcaise par son inventeur,

. frangaise, en ce qu’elle ne va pas chercher au dehors la ma-
\itre qu’elle travaille.

Parmi les cinq substances, le colon, la laine, la soie, le

. lia et le chanvre, les trois premitres sont entrées depuis

- longtemps dans le domaine de la filature mécanique : les deux

_ Gerniéres y sont encore & leur début.

" L’empereur Napoléon avait décrété une récompense d’un

" million pour celui qui parviendrait  filer le lin aussi bien que

" ls coton. M. de Girard mérita la récompense et ne I’obtint

" point. A I’époque de la restauration, M. de Girard quilta

“laFrance, emportant le secret de son procédé, et alla fonder

. e Pologne une vaste filature de lin & la mécanique. C’est de

- lAngleterre, ou le fit introduire M. de Girard, que le filage

. mécanique du lin nous est revenu depuis quelques années

+ Wec un grand nombre de perfectionnements, et nul doute

» ue cette nouvelle industrie, en France, ne soit destinée &

— n brillant avenir,

[ .
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DES EXPORTATIONS DE LA F '

o
' TOILES , PERCALE _-
PAYS. ANNEES. CALICOTS. -

/\/\’—.

écrus, blancs.| teints, in

k. T

1831 220 2.

32 325 2.4

Russie. . . . . . . . 33 322 1.8

34 210

35 170 9

1831 » 5.5

32 480 6.C

Prusse. « . . . . . . 33 691 7.8

34 80 6.%

. 35 331 7.

1831 1.061 23.7

32 758] 30.0

. . 33 400 14.3

34 286 19.8

35 528| 27,0

1831 1:096)  73.5

32 3.5121 *¥52.4

e e e e 33 3.765] 147.0

34 2.743] 109.4

35 2.526f 81.4
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PAYS. ANNEES.

TOILES, PERCAL
CALICOTS.

T —
écrus, blancs. | teinte,
| k. k.
1831 14%.218 98
32 13.152| 138
Bardaigne. . . . . . . 33 15.033| 132
: 3% 6.707| 128
35 2.931 8%
1831 1.598 23
32 3.016 2%
Les Deux-Siciles. . . . . 33 3.505] 31
34 3739 18
35 1.816 7
1831 5.813 17
32 15.854 31
Toscane. . . . . . . . 33 4.836
34 2.317
35 330 8
1831 68.232 50
. 32 69.700 89
Suisse. . . 33 38.909 5P
. W K.396 418

3
10 -
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COTONS TOTAL MOYENNE
des des

filés. quantités. | 5 années.
k. k. k.
15.694| 205.328
17.663 253.-2332
21.129| 263.638 $229.052
13.697 274.893 )
11.676] 148.150

30| 32.88%

801| 45.156
» §8.451 +925.053

o785 30.209’
» 10.578

17| 62.120

129 73.273

192| 24.476 3 39.479
5.372| 23.4i8

396 12.078

T93.178! 249.007

41.619 212.8592-
17.422| 139.118 ,166.798
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F,
TOILES , PERCA :
NEE: CALICOTS.
PAYS. ANNEES. jpeen—
écrus, blancs.| teints
k. k.
1851 16.242| 1¢
32 3.105| 4
Mexique, Colombieetle Pérou. 35 4,104 t
que, G 34 2220 4
35 3,153 14
1831 75.967| 1t
. 32 109.846|  2¢
Guadeloupe et Martinique. 33 43.173] 1€
34 .85.878] 1€
35 49.426] 1%
1831 20.428 3
32 60.499| 3
Bourbon, Sénégal et Cayenne. 33 79391 4
34 63.736] 10
35 25.743| 6
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