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PREFACE.

>

La fabrication des tissus se divise en un si grand

nombre de spécialités que , si on voulait traiter

chacune d'elles complètement , il y aurait de quoi

faire dix volumes comme celui que nous avons

l'honneur d'offrir aujourd'hui au public . Mais

ce travail, bien que fort intéressant en lui-même,

serait impraticable , non-seulement à cause de la

résistance qu'opposent les industriels à la publi

cation de leurs procédés de fabrication , résistance

bien naturelle d'ailleurs , mais encore parce que

les perfectionnements se succèdent avec une telle

rapidité , qu'un livre aussi détaillé aurait déjà

vieilli ayant d'être mis sous presse. C'est pour ce

motif qu'il existe si peu d'ouvrages traitant de

l'art du tisserand , lesquels sont , pour la plupart ,

écrits en langage pratique , et supposent à celui

qui les lit 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

qu'elles soient, de manière à mettre en état de

se tirer convenablement d'affaire, quiconque a le

désir d'exercer cette branche admirable de l'in

dustrie ; laissant à chacun la faculté de modifier,

à sa guise , ces principes , suivant le genre de

fabrication dans lequel il se lance.

Nous croyons que , quant à présent , il était

impossible de se proposer un but plus avancé que

le notre , réseryant pour une seconde édition , s'il

est possible , les détails relatifs à 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'à nos jours ; nous

pensons que cette histoire n'est pas sans intérêt

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 l'Angleterre, en

fils et tissus , pendant ces dernières années.
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NOUVEAU MANUEL

COMPLET

DU TISSERAND.

INTRODUCTION.

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 ,

à l'infini , il y a voe variété infinie de tissus , eu égard à la

manière dont les fils peuvent être arrangés les uns par rap

port aux autres .

Il y a trois manières générales de former un tissu : 10 en

entrelaçant un seul fil avec lui-même ; c'est le tricot simple ;

20 Eo entrelaçant ensemble un pombre déterminé de fils,

chacun d'une certaine loogueur et rangés parallèlement les

uns à côté des autres ; c'est ainsi qu'on forme les lacets et

quelques variétés de tulles et de denielles ;

30 Ea faisant passer un fil continu , qu'on nomme trame,

entre des fils parallèles qu'on nomme chaine, pendant qu'on

fait croiser ceux-ci d'une façon quelconque ; c'est ainsi

qu'on forme la toile et autres tissus façonnés ou non .

L'assemblage ou entrelacement des fils s'effectue de la ma

nière générale suivante :

Les fils de la chaîoe disposés parallèlement les uns à côté

des autres , et fixés , par leurs 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 l'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 même instant on fait traverser le vide par un fil

de la trame , et les fils de la chaîne reyicndent dans leur pre.

Tisserand,

2



2 INTRODUCTION .

mière position, où ils restent jusqu'à ce qu'une nouvelle por

lion lève , tandis que l'autre rabat , et qu'un nouveau fil de

trame passe .

Suivant la loi qui préside au soulèvement et au rabatte

ment des fils de la chaîne, on obtient des tissus qui varient

à l'iņfini, mais peuvent néanmoins se classer en deux caté

gories distincles, savoir :

Tissus unis ;

Tissus façonnés ou figurés.

Les tissus unis sont ceux dans la coofection desquels
les fils de la chaîne sont levés par moitié , par liers , par

quart , etc.

Les tissus façonnés sont ceux dans la confection desquels

les fils de la chaîne son : levés à des époques déterminées par

la nalure du dessin que l'on veut représenter , quel qu'il soit .

De ce que la trame est interposée dans les fils de la chaîne

qui tantôi lèvent, tantôt rabattent , on conclut que l'une des

deux espèces de fils doit rester rigide tandis que l'autre ser

penle de haut en bas , en suivant la direction que lui don

nent les fils de l'autre espèce . Généralement , la chaîne 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 , daos les dessins,

la trame fait saillie et la chaîne fait creux .

Il existe néanmoins quelques étoffes, soio et colon , par

exemple , où la trame est rigide et la chaîne souple ; mais

c'est exceptionnel .

Dans le tissu le plus simple , tissu dont le faire consiste à

soulever la série des fils pairs et baisser la série des fils im

pairs , et réciproquement, la série des fils pairs est passée dans

une lisse, c'est- à -dire dans une espèce de cadre en bois tra.

versé par des fils auxquels viennent s’altacher ceux destinés

à faire le tissu , et celle des fils impairs dans une aulre lisse,

et l'on opère en baissant et levant alternativementces lisses.
Si les fils de chaîne , au lieu d'être partagés en deux

séries seulement , l'étaient en quatre , en six , en huit , etc. ,

variées chacune d'après l'ordre dans lequel les fils qu'elles

comprennent respectivement, sont rangés dans la chaîne , il

faudrait autant de lisses qu'il y aurait de séries différentes ;

et le système d'entrelacement , ou en d'autres termes , le

>
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qu'il soit

e la chai
n

l'une de

autre ser

velle pot genre de tissu , varierait comme les séries de fils levées et

veau filé baissées.

Mais si le genre de tissu exigeait , pour être formé, le jeu

i rabatte de trente , quarante , ou même d'un plus grand nombre de

vi varies séries différentes à lever et à baisser à des intervalles de

deux cale temps déterminés , l'usage des lisses deviendrait impratica

ble par l'étendue de chaîne qu'elies comprendraient, en

raison de leur nombre , par le froitement des fils sur ces lis

ses , par la lourdeur de leurs mouvements et par une foule

d'autres raisons pratiques.

- desquel Cependant , la plupart des tissus figurés, exigeant indis

ciers , på pensablement une grande variation dans les séries de fils à

mouvoir , il a fallo recourir à quelques autres moyens que les

desquel lisses proprement dites , afin de pouvoir varier un grand

inées på nombre de fois l'ordre numérique des fils à lever à chaque
coup de pavelle.

Nous allons donner une idée théorique d'abord des procé

dés employés à cet effet :

Représentons- nous tous les fils de la chaîne, passés ,

lui don chacun , dans un petit anneau suspendu à une ficelle iso

lée et indépendante de toutes les autres , de manière qu'en

ut les fils levant une ficelle quelconque , on lève le fil qui lui corres

pond ; et supposons que chacune de ces ficelles soit attachée

à un levier qui la tirera et soulèvera le fil , lorsqu'on ap

s dessins paiera dessus, et que lous ces leviers soient rangés sur une
ligne horizontale .

Imaginons maintenant qu'on ait garni un tambour

d'autant de rangées de touches qu'il y a de séries diffé

reptes de fils à lever pour former le dessin du tissa , et que

consiste i les touches de chaque rangée soient placées dans un ordre

s fils im- correspondant à celui des fils à lever , à chaque coup de na
vette . Or, en faisant tourner ce tambour , pour présenter

successivement chaque rangée de touches à la ligne des le

viers, on obtiendrait les mêmes effets qu'avec autant de lisses

ire lisse, qu'il y a de ces rangées , lesquelles peuvent être très-pom

eslisses breuses et varier à l'infini dans leurs dispositions.
On peut atteindre le même but d'une autre façon : suppo

sons que chacun des leviers dont nous avons parlé soit com

qu'elles biné d'une manière convenable avec une broche rigide , et

qu'au lieu de louches sur le tambour, on y fasse arriver suc

cessivement des plaques de carton percées de trous , rangés

dans un ordre tel que les broches des leviers, qui doivent

Chaîne es

e , et noi
>

5 ton , pa

ple ; mais

ssé
e

dani
>

bois Ira

dest
inés

en deu
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uit , etc.,
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se lever , rencontrent les pleins des cartons et en soient re

poussées, el que les broches des leviers , qui doivent rester

en place , sans se mouvoir , rencontrent les trous dans les

quels elles s'engagent , sans être repoussées ; chaque carton

fera ainsi mouvoir une série de fils , et chaque série variera

comme les points sur lesquels les troos 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 .

Il faudrait donner à un tambour un très- grand diamètre ,

pour pouvoir produire une grandu variété de séries de fils à

lever ; mais avec un prisme à quatre pans , par exemple ,

sur chacun desquels viendrait s'appliquer successivement

une chaîne sans fin de plaques de carlon , de la longueur et

de la largeur d'un pan du prisme , on copçoit la possibilité

d'étendre fort loin le nombre des séries différentes de fils à

lever , el c'est là le procédé à la Jacquard .

Enfin , si le dessin à faire daos le tissu était en relief sur le

tambour disposé de manièro que les broches , entrant dans

les creux de la figure , no donneraient aucun mouvement aux

leviers correspondants, tandis que celles qui appuieraientsur
les contours en relief feraient mou voir les leviers et les fils

correspondants , on obtiendrait des effets analogues à ceux

produits par les deux dispositions précédentes.

Ces trois modes sont en usage pour les tissus figures.
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Le tissage est l'opération par laquelle les fils obtenus an

moyen du filage, sont entrelacés entre eux de manière à former

une étoffe .

Le tissage proprement dit consiste en l'entrelacement

même des fils ; mais il est précédé d'une série d'opérations

ces defils préliminaires qu'il fautcomprendre dansletissage et sa des
cription , parce qu'elles en sunt la préparation , parce qu'elles

relief sort outeliest sobre eldeportesdu jeusigaltamément alemissage,
trapt das qu'ellesle précèdent toujours aumoins immédiatement ,et

enfin , parce que les établissements , les manufactures à lis

sage se livrenitous à ces opérations préliminaires.

Il faut donc prendre le fil à sa sortie de la filature et le

suivre jusqu'à son entière confection en étoffe : la description

que nous allons donner de la méthode générale du tissage , est

faite principalement en vue du tissage mécanique , qui est le

seul réellement important; il envahit petit à pelit toute la fa

brication d'étoffes , et d'ici à peu de temps , il aura totale

ment évincé le tissage à la main avec lequel il peut luller ,

comme bonté et beauté de produits , dans toutes les branches

du tissage .

Les fils de coton , de lin ou chanyre, de laine et de soie ,

destinés au tissage , sont de deux natures en sortant du fi .

lage , suivant qu'ils doivent servir de trame ou de chaine ;

les fils de chaîne ontreçu au filage plus de tors que ceux de

trame , parce qu'ils doivent offrirplus de résistance .

Les fils sortent du filage sous deux formes , en écheveaux,

ou sor bobines ; el rappelons que les bobines sont de petits

fûts , de petits cylindres creux , terminés à chaque bout par

un pelit disque destiné à se placer sur des axes ou broches

qui les traversent , etautour desquels le fil se trouve réparti

également .

Si le fil å tisser est livré à l'état d'écheveau , il faut com

7

>



6 PRÉMIÈRB PARTIE . CHAP , I.

9

mencer par le dévider et l'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'où le fil va gagner des bobines dont l'axe est

soumis à un mouvement de rolation , et qui sont en même

temps assujéties à un mouvement de va -et-vient vertical,

qui sert à l'égale répartition du fil sur le fût de ces bobines .

Nous n'avons donc réellement à nous occuper que de fils

sur bobines .

La première opération , opération faisant partie du tissage

qu'on a à faire subir à ces fils , c'est le bobinage ; le bobi

Dage s'exécule sur une machine appelée bobinoir,

S 1er . Bobinoir.

Le but du bobinoir est de faire passer le fil des bobines

qui le supportent, sur de nouvelles bobines ; dans le trajet

d'une bobine à une autre , le fil reçoit le tors que la résis

tance qu'on attend de lui peut nécessiter, et si l'on veut se

servir, pour tisser, de fils doubles ou triples , le bobinage le

permet encore , car il est facile de réunir sur une seule des

nouvelles bobines le produit de deux ou plusieurs des an

ciennes .

Description du bobinoir .

La fig. 1 (pl. I bis ) représente une coupe verticale du bo

binoir , dans le sens transversal.

Les fusées ou bobines sont placées sur des broches de même

grosseur A , rangées sur deux lignes parallèles le long de

deux barres de bois B , formant la base des deux grands

côtés du bâti de la macbine.

Vis-à-vis chacune de ces broches , et dans le même plan

vertical , se trouvent des bobines C sur lesquelles ils'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-mêmes au moyen des poulies a ,

qu'elles portent à leurs parties inférieures , au moyen des

cordes sans fin b et du tambour horizontal E.

Dans ce mouvement , elles se chargent du fil quelesfuseaux

d'en bas cèdent facilement, en l'obligeant toutefois à passer

successivement sous les rouleaux c , dans les guides d ,et

enfin sur les barres horizontalos F , où , changeant de di

rection, il arrive perpendiculairement sur le fût des bo
bines C.
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ui ! Les barres F , faisant partie d'un système mn , qui oscille

les autour du point e , montent et descendent alternativement ,

sse par l'effet combiné de l'excentrique G lourpant sur son axe

se ei f et du poids H , d'où résulle la répartition uniforme du fil

nės sur louie la longueur de la bobine. Une mollette I facilite le

tica ! mouvement de l'excentrique en cæur G , contre la traverse

vine mn ; et les montants J , sur lesquels posent les barres F ,

de fi sont maintenus dans la verticale par des morceaux de bois

K , dans lesquels ils passent librement .

6531
Uo bobinoir peut contenir un nombre de 40 à 50 bobines

bobi habituellement , espacées de manière à nepouvoir se loucher

lorsqu'elles sont en place .

Voilà donc poire fil préparé convenablement et mis au

point voulu pour servir au tissage , el sur des bobines de

bine forme convenable à l'usage qu'on en veut faire.

S'il s'agit de fil de irame, les opérations préliminaires

sont déjà terminées, car le fil de Irame s'emploie au tis

sage proprement dit , enroulé sur des bobines ou fusées .

Mais si l'on a affaire avec du fil de chaîne , il faut faire

le di subir à ce fil d'autres préparations que nous allons décrire .

Tout le monde sait que pour tisser on opère sur les fils

rangés l'un à côté de l'autre en grand nombre , et formant

la chaîne; il faut donc ranger ainsi d'avance les fils l'un à

côté de l'autre , les disposer en chaine , afin de les pouvoir

transporter sous cette forme au mélier à lisser .

Il y a en outre voe opération destinée à lisser les fils et à

leur donner de la consistance , opération qui précède aussi lo

lissage proprement dit , et qui consiste dans le passage des

fils à traversde la colle .

Ces deux opérations d'arrangement des fils et d'encollage

se font sur deux machines où les fils vont se faire travailler

au sortir du bobinoir ; ces deux machines sont :

10 L'ourdissoir ;

20 La machine à parer.

S 2. Ourdissoir .

Le but de l'ourdissoir est uniquement de classer, d'ar

ranger les fils , de les disposer en chaine , ce qui s'obtient en

enroulant sur un cylindre les fils des bobines.

Jadis , pour disposer une chaîne , on élendait les fils, dans

toute leur longueur, dans un champ , comme on le pratique

encore en Chine et dans les Indes . Plus tard on imagina in
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cadre de bois muni d'épiogies en bois également ; on étendait

les fils sur ce cadre , en les faisant passer d'une épingle à

l'autre ; mais on çorçoit que ce système devait encore donner

lieu à de bien grandes difficultés , et demandait une bien

grande attention pour ne pas embrouiller les fils et pour

conserver de la régularité à la chaîoe . On conceyra bien

mieux la difficulté d'un pareil travail , si l'on considère

qu'une pièce de fine soie qui n'a guère plus de 542 milli

mètres (20 pouces ) de largeur , peut avoir dans cetle largeur.

plus de huit mille fils , et que chaque fil doit toujours être

maintenu à la place qu'il est destiné à occuper .
Maintenant, on ourdit sur une machine où les bobines sont

rangées dans une espèce de casier ; chaque fil, après avoir

élé guidé par une suite de rouleaux , rient s'enrouler sur on

cylindre qui reçoit un mouvement de rotation .

Description de l'ourdissoir .

Lorsqu'on a ainsi enroulé les fils sur des bobines conve

pables, pour être placées sur la machine que nous allons dé

crire et qu'on nomme ourdissoir , on porte ces bobines sur

celle machine dont le but est de charger de fils des rouleaux

destinés à être placés sur la machine à parer les chaînes à

tisser , machine dont la description viendra après celle de

l'ourdissoir .

L'ourdissoir est représenté fig . 2 , 2 bis et 2 ter ( pl. I ) .

Il se compose , pg . 2 et 2 bis , d'une espèce de casier incliné,

sur lequel on peut ranger, comme on voit , dans le sens de

leur longueur ab, dix bobines pleines , et dans l'autre , Irente

six bobines ; ce qui fait pour lout le casier trois cent

soixante bobines ou fils.

La disposition des bobines est représentée séparément dans

la fig. 2 ter .

Chacun de ces fils , après avoir passé alternativement sur

le rouleau A , sous le rouleau B et sur le rouleau C , rou

leaux qui sont soumis à un mouvement de rotation sur leurs

axes , va ensuite s'enrouler sur le cylindre D , que le rou

leau E entraîne dans son mouvement de rotation , par le

simple effet de la pression directe exercée par ce dernier

rouleau sur le fil quis'enveloppe sur le cylindreD , pression

qui a lieu en vertu du poids F suspendu à l'extrémité du le

vier G.

osemplice

la
wabine

TER

Darrit

valeat

opera

.



MACHINE A PARER . 9

on étendai

ore donne

cevr
a

biet

le largeut

jours ètr

rés a voi

Le mouvement est donné à celle machine par une poulie

épinglei que porte un des bouls de l'axe du cylindre Ė .

La surface des rouleaux A , B , C , est peinte en noir ,

une biet afin qu'on puisse apercevoir plus facilemeni les fils défece

el pou tueux, ou l'absence de ceux qui se cassent .

Les trois petites règles a , disposées parallèlement aux rou

consider leaux , servent à maintenir les fils teodus lorsqu'on veut ral

542 milli tacher des fils cassés .

S 3. Machine à parer.

Les cylindres chargés de fils , que l'on oblient en ourdis.

bines sont sant,sont portés à la machine à parer ou encoller les chaî

nes . Cette machine reçoit à la fois plusieurs de ces rouleaux

Ter sur uf qui sorlent de l'ourdissoir.

Le but de la machine à parer est , comme nous l'avons déjà

dit , de donner , au moyen de colle , une sorte d'apprêt aux

fils , de manière à rendre leur surface lisse et polie , et de leur

donner aussi une certaine force , toules choses facilitant le

llonsde travail , lui donnant de la régularité et diminuant les rup
tures de fils.

Les cylindres provenant de l'ourdissoir sont donc placés

sur la machine à parer. Leurs fils vont , en traversant les

= celle de auges remplies de colle , s'enrouler sur un cyliodrenommé

ensouple , cylindre destiné à être placé sur le métier à tisser.

La machine à parer est munie de brosses en mouvement ,

qui étalent régulièrement la colle sur les fils . On enroule

ajosi sur l'ensouple une longueur de fil capable de donner

plusieurs pièces d'étoffe , afin qu'il n'y ait pas d'interruption

dans le travail du métier à lisser .

Description de la machine à parer les chaînes.

Les rouleaux chargésde fils sont portés à la machine à pa

rer , au sortir de l'ourdissoir .

Le but de la machine à parer est de soumettre les fils à un

encollage qui unit leur surface et leur donne de la consis
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Cette opération du parage des chaînes se fait souvent

pour les métiers à main, sur le métier å tisser même et au

fur et à mesure qu'une certaine portion de chaîne est dérou

lée ; mais c'est un mauvais procédé , qu'on n'emploie pas au

reste avec les métiers mécaniques à tisser , qui sont toujours

précédés d'une machine à parer qui pare la chaîne pour plu
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sieurs pièces avant de mettre cette pièce sur le mélier ; cela

permet de faire le travail du tissage sans interruption .

La machine à parer est représentée ( fig. 3 , pl. I ) .

La figure représenle une coupe verticale de la machine

dans le sens de la longueur. On y remarque le milieu , qui

soutient tout le mécanisme qui opère le parage , et les deux

extrémités à droite et à gauche , absolument semblables , où

sont placés huit rouleaux A , quatre de chaque côté , qu'on

a chargés de fils à l'ourdissoir , comme nous l'avons vu dans

la description de cette dernière machine .

Chacun de ces cylindres poriant 360 fils , les huit cylin-.

dres donneront une chaîne de 2880 fils. Bien entenda que

les chiffres que pous citons , sont des cas particuliers ; les

machines de préparation du tissage admellant tous les nom

bres dont on peut avoir besoin .

Les rouleaux A , pour ne pas lâcher trop facilement les

fils dont ils sont chargés, et pour donner à ceux - ci une cer

taine torsion , daos le trajet qu'ils ont à faire pour arriver

à l'ensouple B placée au sommet de la partie du milieu , sont

bridés par un 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 l'inférieur est plongé à moi

tié dans uneauge pleine de colle de farine , sont enveloppés
de flanelle .

Maintenant , si l'on imprime un mouvement de rotation
et

continu à l'ensouple B , sur laquelle les fils des huit rouleaux

A vont s'enrouler pour former la chaine , les rouleaux E ,

entre lesquels les fils passent et se chargent de colle , se meu

vent par communicatiou avec la poulie molrice M.

Mais comme il est à craindre que celle colle ne soit pas

étendue régulièrement sur les fils , on a établi à la suite des

rouleaux , un système de brosses F , animées d'un mouve

ment alternatif horizontal qui les met en contact , tantôt en

dessus et tantôt en dessous des fils , mais seulement pendant

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

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

En arrivant à l’epsouple , il faut que cos fils soient par

*
.lne

delle
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faitement secs. A cet effet, indépendamment d'une tempé

ralure assez élevée qu'on entretient constamment dans l'a

lelier , un ventilateur G , placé entre les deux parties de la

chaîne , aussi près que possible , et tournant très -rapidement,

forme un courant d'air qui les traverse et les sèche très

en promptement.

Souvent , au lieu de ventilateur , on fait passer les fils sur

de nouveaux rouleaux chauffés à la vapeur.

En jelant 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 l'axe à manivelle

H , occupant une positiou centrale dans la partie du milieu ,

et par les bielles I et par les pièces mobiles K , dont les cen

tres d'oscillation sont placés de manière à produire le résul

tal cité plus haut .

Le même axe à manivelle , par lequel on comprime le mou
le

vement à la machine , porte une grande roue L qui , à l'aide

d'une courroie , fait mouvoir le ventilateur G.

Pour savoir combien l'ensouple contient de pièces de 30 mè

tres (25 aunes) , par exemple, et pour prendre un nombre ar

bitraire , on applique un compteur à un des rouleaux à collo

E dont on connait le diamètre . Ce compteur tient registre de

la quantité des fils qui passent pour aller s'enrouler sur l'en

souple. Une sonnelle averlit l'ouvrier à chaque fois qu'une

pièce de 30 mètres (25 avnes ) est enroulée .

$ 4. Tissage proprement dit , mélier à tisser.

Avec la machine à parer les chaines , finissent les opéra

tions préliminaires. Les ensouples provenant de cette der

nière machine sont portées au métier à tisser, et alors com

mence le tissage proprement dit .
E

Pour donner une idée claire et facile à saisir de la manière

dont on opère le tissage , nous commencerons par mettre

sous les yeux du lecleur un simple métier à main de tisse

rand ; et , disons-le de suite , les changements à ce métier

primitif ne sont guère que de légers perfectionnements, et le

métier mécanique de diffère à peu près du métier à main que

par la manière d'imprimer le mouvement aux pièces diverses :

quant à ces pièces elles-mêmes , elles sont , à peu de chose

près , les mêmes sur tout métier. La description en gros de

ce métier de tisserand sera donc lout- à - fait suffisante pour

donner la méthode générale du tissage .
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Au resle , les métiers à tisser sont les mêmes à très - peu

de chose près , pour les différentes matières que l'on peut

la construction des métiers à soie , à coton , à laine ,

à lin , ne diffère qu'en ce que les pièces des métiers ontplus

ou moins de force selon le plus ou moins de délicatesse de la

matière .

Quelque simples que soient les métiers à tisser à main , ils

d'approchent pas encore de la grossièreté de ceux employés

dans les Indes; là , les ouvriers travaillent en plein air, sous

un arbre qui les préserve en même temps des rayoos ar

depts du soleil; ils étendent sur deux rouleaux de bambous

les fils destinés à faire la chaîne ; à une branche de l'arbre

sont fixées les cordes auxquelles viennent s'attacher les fils de

la chaîne qu'on doit lever et baisser alternativement pour

l'entrelacement de ces fils avec le fil de trame . Ils creusent

un trou en terre pour y mettre les jambes ,etavec les pouces

de chaque pied , ils maneuvrent deux brides qui donnent le

mouvement à leurs fils. Quant à leur navelle , c'est-à -dire å

l'appareil qui contient le fil de trame et qui le conduit au

travers des fils de chaîne de manière à s'entrelacer avec eux ,

elle consiste en une espèce d'aiguille à faire le filet , et comme

elle a la largeur de la pièce à tisser elle leur sert , en frap

pant sur le fil, de trame à serrer l'étoffe , ce qui est l'office,

daos nos tier d'une pièce appelée le battant.

Revenons au métier ordinaire du tisserand .

En gros , le tissage proprement dit consiste en ceci : avoir

des Gls , les fils de chaîne, rangés l'un à côté de l'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 navette perpendiculairement à la

longueur des fils de chaîne , en la faisant passer par- dessus

une partie des fils et par-dessousune autre partie des mêmes

fils , qui sont à cet effet soulevés en partie el abaissés en par

tie et d'avance ; le filde trame qui suit le parcours de la na

velle se trouve aiosi lier les uns aux autres les fils de chaîne ;

quand la navelte a traversé ainsi la chaîne dans sa largeur ,

on la relance en la faisant revenir du côté d'où elle est partie,

et ainsi de suite ; et ces différents fils de trame , qui liept

ceux de chaîne en les traversant perpendiculairement à leur

longueur , sont serrés l'on contre l'autre ; c'est cet ensemble

qui forme l'étoffe.
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5 - p Voici maintenant la description du mélier et des pièces

puqui font le travail que nous venons d'énoncer en gros.
Lain: La fig. 6 , pl . I , représente un métier å tisser à main ; lemé2

i pltier, ainsi figuré, est de la forme de ceux qui serveot à lisser

de des étoffes de soie ooies .

A est l'ensouple sur laquelle se trouve enroulée la chaîne

Ein,
purdie et parée ; de celle ensouple les fils vont à une autre en

lor souple , l’ensouple B , appelée aussi rouet ; c'est sur cette
dernière ensouple que s'enroule l'étoffe à mesure qu'elle est

alabriquée , et les fils de chaîne se trouvent tendus d'une en

bonsouple à l'autre. C'est un poids altaché à la barre du métier

arbrpar une corde qui passe sur l'ensouple, et qui , par son frot

is demeot,donne aux fils de la chaînela tension nécessaire.
Nous connaissons donc déjà l'appareil sur lequel repose la

chaine , chaîne qu'il s'agit de faire traverser par le fil de trame.

Passops à l'appareil qui fait lever une partie des fils, el bais

jer l'auire , afin de livrer passage à la navelle , et qui produit

irepinsi l'entrelacement dont nous avons parlé .

dd et ee sont ce qu'on nomme les lames ou lisses ; elles se

cur omposent de deux barres horizontales sur lesquelles pas

ent, de l'un à l'autre , une multitude de petits fils d'égales

-ap-ongueurs; ces fils formentdes brides dans lesquellesvien
tent passer les fils de la chaîne , de manière à ce qu'un fil

qui passe dans une bride de la lamedd ne passe pas dans

elle de la lame ee , mais dans l'intervalle laissé entre cha

jue bride , et réciproquement. Ces lames sont appelées or

Forlinairement l'équipage ou remise du métier . Aux lames dd

ho-ist allachée une marcheD, levier qu'on maneuvre en le pres

suriant du pied , et aux lames e e est attachée la marche E. En

tejeppuyant sur la marcheD, par exemple, il est évident qu'on

labaissera les fils attachés aux lames dd , et comme la mar

su:he D est réunie à la marche E , par une poulie ou tout au

meire mode capable de faire lever une des marches quand on

ar - ppuie sur l'autre pour l'abaisser , il s'ensuit qu'en même

ga- emps que les fils de la chaîne, allachés aux lames dd , vien

Deleni à s'abaisser, ceux de la même chaîne , qui sont altachés

s, ux lames e e, sont forcés de s'élever , ce qui ménage , entre

aje , es deux séries de fils, un intervalle de 54 ou 81 millimètres

2012 ou 3 pouces) à peu près , qui permettra à la navette de

urraverser la chaîne . Ajoutons de suite qu’un perfectionne

Elagent moderne a remplacé les brides par des yeux métalli

bes dans lesquels sont passés les fils de la chaîne.

Tisserand.

>

lice,
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Passons maintenant à l'appareil qui opère , à proprement

dire, le tissage : cet appareil est le battant.

Le ballant FGGH , que nous avons représenté séparément

(pl . II , fig . 9) , est suspendu par la barre F au -dessus du bâti

du métier ; celle barre se terminant par deux petits touril

fons , le ballaol peut recevoir de la main un mouvement de

va-el-vient . La barre , située au bas du bailant , sert de

chemin à la pavelle , et la supporle : disons de suite que,

dans ce métier , la navette est faite ordinairement en bois

dur ; elle a la forme d'un bateau ; elle est pointue à chaque

extrémité ; le milieu est évidé , et contient un axe en fer sur

lequel on place de peliles bobines , ou des fusées chargées du

fil de trame : cette barre de ballant , qui sert de chemin à la

navette , se prolonge, de chaque côté , au-delà des deux mon

tanis b , en forme de boites , qui servent à loger la navelte

après qu'elle a traversé toute la largeur de la chaîne . Au

dessus de ces boîtes , et placés dans des rainures , glissent

deux lasseaux en bois kk . Ces deux pièces mobiles sont al

tachées à une corde un peu lâche , avec une poignée J, à son

milieu , et destinée à la maneuvrer. L'ouvrier, lorsqu'il

formé l'ouverlure de la chaîne pour le passage de la na

velle , tire la poignée J de sa main droite et d'un mouve

ment un peu brusque, et comme la navelle est placée en ce

moment contre un des laquels , elle est lancée par lui et tra

verse toute la chaîne , allant se placer dans la boîle opposée ,

cootre l'autre taquet . Quand l'ouvrier'a de nouveau rouvert

la chaîne , il tire la poignée J , relance ainsi la navelte en

sens contraire , et la fait revenir à sa première position : or,

le fil de trame , suivant la navelle dans sa course ,

donc qu'à chaque passage de pavelle , on établit un fil de

trameau travers des fils de chaîne ,et perpendiculairement

à leur longueur : chacun de ces fils de trame , ainsi placé , so

nomme duile : il s'agit de serrer ces duites l'une contre l'au

tre, et c'est l'office d'une pièce placée encore sur le battant ,

et qu'on nomme peigne ou ros . Le peigne est un plateau fait

de matières qui varient avec la matière tissée ; il est place

également sur la barre H du baltant ; il est percé sur une

largeur égale à celle de l'étoffe que l'on veut fabriquer, d'une

série de fentes verticales , appelées dents , et qui lui ont fait

donner le nom de peigne ; les fils de la chaîne passent à tra

vers ces dents du peigne, ce qui contribue à leur faire garder

un bon ordre . Chaque fois qu'une duite vient d'être placée

on voit
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:ontre celle duite et la serre contre la précédente , avec uno

senté séparéforce qui varie avec le poids et la position du ballant ; poids

u-dessus duit position qui dépendent beaucoup de l'étoffe qu'il s'agit do

mouvemento Ainsi , voici donc les pièces principales de tout mélier à

ballant,sedisser: les rouleauxou ensouples sur lesquels s'enroulent
as de suitela chaîne et l'étole; les lisses qui font alternativement bais

airement en fer et lever les fils de la chaîne par séries ; la navette qui

Gointue à clpasse au travers desfils de la chaîne une suite de fils de

En axe enfetrame appelés duites , et le peigoe qui serre ces duites

séeschargedunecontre l'autre; ces deuxdernières piècessetrouvant

de chemiplacées surle ballant, appareil doué d'un mouvement de va

Il y a quelques autres pièces accessoires , moins essentielles ,

la chaine.ou du moins qui ne caractérisent pas autant un métier à
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par lui et! La même figuremontre en N le banc où s'assied l'ouvrier ;

uveau roupa bras tenant au montant du métier, et de l'autre il pose
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diculairescommençant , afin de la teodre également sur toute sa lar

insi placBeur. Cette raipure estprofonde de 34 millimėlres(15 lignes)

e contre environ et large de 14 millimetres (6 lignes) au plus ; il suf

ar le balldraitque sa longueur dépassatdo 54 ou 81 millimètres ( 2

į plateauou 3 pouces) la largeur de la pièce qu'on veut placer sur

est
même ensouple il arrive presque toujours qu'on fabrique

iquer,des pièces de différentes largeurs , on fait cette rainure de

lui ontº
l
ou 108 mill

imèt
res

( 5 ou 4 pouc
es

) plus long
ue

que les

ass
ent

àplu
s
lar

ges étof
fes

que com
por

te

le mét
ier

. Aus
si

, sur le

fai
re

gath
elie

r

à soie qui nou
s

sert d'e
xem

ple

, cett
e

rai
nur

e
a - t -elle

habituellemeni 975 millimètres (36 pouces) de largeur .

ier, lorsq
uels

st placée

posit
ion

on

urse ,

rcé sur

' être i



16 PREMIÈRE PARTIE . CHAP . I.

La même ensouple est garnie à une de ses extrémilės 6

d'une roue à rochet , dont la circonférence dépasse celle de

l'ensouple. Un chien fixé au montant du métier pénètre

dans les dents de la roue à rochet et sert à maintenir l'en

souple dans sa position ; c'est celle roue qui empêche l’en

souple de se dérouler, et qui s'oppose aux efforts de la chaîne

qui , par sa tension , tend à lui faire opérer ce mouvement .

La fig. 9 bis (pl . II ) fait voir une pièce que l'on nomme

tempia ; celte pièce se fixe par ses deux bouts d el e garnis

de pointes d'aiguilles aux extrémités de l'éloffe, aux lisières,

et sert à maintenir cette élolle dans la largeur voulue ; car la

pression que fait éprouver la chaîne à la trame , raccourcit les

duites et rétrécirait l'étoffe si l'on n'avait récours à ce moyen.

Le tempia que nous avons figuré, est construit de manière

à pouvoir s'allonger ou se raccourcir, selon les différentes lar

geurs d'étoffe que l'on peutemployer ; il est composé de deur

pièces A el B semblables , si ce n'est que la pièce A a ses

enlailles ou encoches presque au bout de sa longueur, tandis

que les encoches b , pratiquées dans la pièce B , sont placées

à 81 millimėlres (3 pouces) environ de son bout c : ces deux

pièces A et B sont joinies l'une à l'autre et retenues l'une à

l'autre par la ficelle C ; on en forme trois tours, dont on en

veloppe les deux pièces du tempia , après les avoir jointes

l'une à l'autre ; les encoches servent à fixer la ficelle .

L'ouvrier enroule l’étoffe sur l'ensouple de devant, au
moyen d'une roue d'engrenage qu'il maneuvre sa droite ,

roue munie d'un chien pour maintenir ensuite l'ensouple en

place .

Quelquefois, au lieu d'un appareil puur lancer la navette,

appareil dont celui que nous avons décrit est un exemple , et

qui donne à la navelie le nom de navette volante , le tisserand,

la lance à la main ; dans ce cas , on augmente le poids du bat

tant , afin qu'il frappe par sa propre pesanteur, saps que

l'ouvrier, trop occupé déjà , ait besoin de l'attirer à lui ; mais

pour les étoffes de grande largeur, la navelte volaote devient

indispensable .

Nous ferons suivre cet aperçu général da tissage d'une

série de conditions nécessaires, pour arriver à une étoffe ré

gulière .

S'il est un art pour lequel la pratique soit souveraine , c'est

certainement le tissage. Les méthodes diverses , adoptées

pour le tissage , sont ioutes basées sur des observations mi

nutieuses, où lá théorie n'a guère de prise .

>
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de ses extrémi Cependant il y a un certain nombre de conditions à rem

ce dépasse cel plir pour formerun bon tissu , indépendamment de la ma
Ju métier për lière première ; ces conditions peuvent servir de point de

à maintenir départ pour la manière de travailler , et par conséquent,

qui empêche pour la constructiondes machines .
Avant de parler de ces conditions , il s'agit de représenter

cemouveme à l'imagination le tissage dans toute sa simplicité . Nous sup
e que l'on dot poserons donc :

1 ° Qu'on ait rangé , sur un plan horizontal , un certain

toffe,aux lisi nombre defils parallèles, arrêtés par leurs extrémités;

ur voulue;"2° Que chacun de ces fils passe dans un petit anneau sou
par une ficelle ;

go Que des lames minces , formant une sorte de peigne ,

Struit de ma séparent chaque fil de son voisin, et les tiennent tous à une
les différentes égale distance les uns des autres.

de i Supposons maintenant que , d'une part , on saisisse les

la pièce di extrémités des ficelles quitiennent, par leurs anneaux, lous
les fils pairs , et d'autre part , les extrémités de celles qui

B, sont pls tiennent demême les fils impairs; qu'après avoirsoulevé
houtc: ces lesuns et abaissé les autres , on fasse passerun fil dans l'es

retenaes l' pace vide formé, àla suite de ce double mouvement, de la

rapgée des fils pairs et de celle des fils impairs ; que l'on

es avoir jor range ce fil dans une direction exactement perpendiculaire à

celle de nos fils pairs et impairs , en appuyant lepeigne contro

de devant ce fil ; qu'ensuite la rangée des fils abaissés soit soulevée à

pre a sadie son tour,et celle des filssoulevés soitabaissée, et qu’on passe
un nouveau fil dans le nouvel espace libre qui résulte de ce

mouvement ; enfin , qu'on répète celle manæuvre de lever

ncer la dari alternativement la rangée des fils pairs et celle des fils im

en passant le fil continu taptôt par la droite , tantôt

ite , le lisser par la gauche de ces rangées, on produira un tissu formé par

poi
ds

du les cro
isu

res

alt
ern

ati
ves

de deu
x

ran
gée

s

do fils par
all

èle
s

,

re
r

à lui; a me
nt

à leu
r

dir
ect

ion

, et sa
ns sol

uti
on

de con
tin

uit
é

.

Ce système d'entrelacement que nous avons choisi pour

exemple, est le plus simple de tous.

Rappelons qu'on nomme chaine, les fils rangés parallèle

ment, et trame le fil continu qui passe et repasse alternati

vement dans les croisures des premiers . On appelle duite

averajne,?" le fil de tramepassé dans une croisore; le peigne range les

ses , adopduites les unes à côté des autres à chaque passage, à chaque

eryalioos! changement de croisure.
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1

Nous allons énoncer maintenant une suite de conditions à

remplir pour arriver à un bon tissu .

po Il faut que les fils de chaîne et de trame soient respec

tivement en même nombre , sur des portions prises sur l'é

toffe, en un point quelconque ;

2° Que la trame soit bien perpendiculaire à la chaîne ;

3o Que chaque duite soit également serrée , c'est-à- dire

que chaque croisure quelconque , prise à part , ait serré éga

lement le fil de trame ;

4° Que chaque duite soit également tendue dans sa lon

gueur , sur la largeur de l'étoffe, et que dans son retour alter

natif de gauche à droite et de droite à gauche elle s'applique

bien exactement au bord de l'étoffe, sur le dernier fil de la

chaine ;

5° Que les fils de la chaîne n'éprouvent aucune altération

sensible dans les mouvements qu'on leur imprime, en se frot.

tant les uns contre les autres , ou par le frottement du peigne

qui frappe les duites les unes contre les autres ;

60 Enfin , que l'ordre des fils ne soit jamais interverti,

c'est-à - dire , que le même système d'entrelacement soit exac

lement conservé sur tous les points de l'étoffe .

Or, pour que ces conditions indispensables soient obser

vées, il y en a d'autres à remplir, et que voici : il est néces

saire ,

10 Que tous les fils de la chaîne soient également tendus ,

et
que , dans leurs mouvements , ils conservent tous une ten

sion égale ; il est évident que , sans cela , le tissu serait inégal

et relâché parlout où les fils auraient été moins lendus ;

20 Que les fils de la chaîne se lèvent et se baissent respec

tivement de la même quantité , à chaque mouvement ; qu'à

chaque ouverlure qu'on donne à la chaine pour livrer pas

sage à la trame , l'espace soit toujours égal ; en un mot, que

le pas n'augmente ni ne diminue en aucun cas .

Quand la chaîne s'ouvre pour laisser passer la duite , il est

nécessaire, ou que les fils s'allongent, en vertu de leur élas

licité , el reprennentchaque fois, et le plus exactement pos

sible, leur état primitif, ou bien que les points, sur lesquels
ils sont maintenus, cèdent, autant qu'il le faut, pour favori

ser l'ouverture du pas , en supposani que les fils n'aient point

d'élasticité , et ne soient pas susceptibles d'un allongement

momentané .

Dans les deux cas , si une rangée de cils se levait ou se bais

:
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sait d'une quantité pius grande que l'autre rangée ne se
condition

baisserait ou ne se leverait; ou bien , si l'ouverture du pas

avait lieu seulement, en baissant ou soulevantune seule ran

gée, l'autre , restant en place et dans sa position horizontale,
rises sur !

on conçoit que l'inégalité de tensions dont les deux rangées

seraient affectées, ôterait de la régularité à la manière dont

a chaine; la duite serait serrée dans la croisure , et que l'effet serait

c'est-à-d

d'autant plus sensible que les fils, en s'allongeant, auraient

it serré é moins la faculté de reprendre exactement leurs longueurs

primitives, après ehaque mouvement . En outre, comme lo
dans sa k

pas doit avoir une cer ine ouverture pour laisser passer la

duite , et que , d'un autre côté , moins on fait allonger les

le s'apple fils dansleurs mouvements, moins on les éperve,il vaut in
finiment mieux faire ouvrir la moitié du pas , par une ran

gée , et l'autre moitié par l'autre rangée, que de l'ouvrir avec

une seule , en allongeant les fils d'une quaniité double .

Il y a donc de l'avantage , tant sous le rapport de la per

nt du peis fection des lissus , que sous celui de la conservation des fils

dans leur force et leur aspect primitifs, de tendre également

chaque rangée en ouvrant le pas, et de les tendre de la même

quantité pour chaque duile qu'on fait passer ;

3° Que les fils de la chaîne restent entre eux dans un pa

rallélisme bien exact et à des distances rigoreusement égales

" les uns des autres ; sans quoi il y auraitou des tensions inéy

gales dans les mouvements, on des irrégularités plus ou

moins choquantes dans l'entrelacement des fils;

40 Que chaque deut , ou lame , dont le peigne est composé,

corresponde, autant que possible, par la moitié de son épais

seur avec le milieu de l'intervalle, ou , si l'on vent, avec le

sent resp point de contact de deux fils contigus . S'il en était autre

emedl; I ment , le peigne , dans son mouvement pour serrer la duite,

- livrer p tendrait non -seulement à écarter le fil dont il s'approche

un mot , frait le plus de sa position primitive, mais exerceraii encore

dessus on frottement qui pourrait altérer ce fil;

5° Que les fils de la chaine se touchent le moins possible ,

en se croisant , afin d'éviter le frottement qui énerve le fil

et gâte l'aspect du tissu;

sur lesqa 6 ° Que les duites soient rigoureusement perpendiculaires

aux fils de la chaîne et parallèles entre elles ; il faut aussi

j'aient po qu'elles soient également tendues, afin que les plis qu'elles

prennent sous chaque point de croisure soient égaux;

7° Il faut que la duite soit pousgée au fond du pas, par
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1

le peigne, avec le moins de frottement possible, pour qu'elle

prepne aisément la position qu'elle doit avoir . Il doit se

irouver, sur une longueur déterminée de l'étoffe, prise sur

un point quelconque, le même nombre de duites , et il doit

régner, par conséquent, entre elles , le même degré de rap

prochement;

go Enfin, il faut que l'action du peigne qui frappe la

duite soit perpendiculaire à l'axe de celle-ci , lorsqu'elle est

arrivée au fond du pas ; il ne faut point que le peigne tendo

à la frapper ni vers le dessous ni vers le dessus de l'étoffe.

On peut résumer, ainsi qu'il suit, les conditions ci-dessus,

pour le tissu simple : tension égale , dans lous les instants , et

des fils de la chaine et de chaque duile qu'on passe ; parallé

lisme de ces fils entre eux et des duites entre elles ; exaclo

perpendicularité de ceux- là et de celles- ci ; le moins de frot

iement possible dans les mouvements des fils de la chaîne ,

soit entre eux , soit dans le peigne, ainsi que dans la manière

de porter la duite au fond du pas .

Si nous considérons les conditions ci -dessus énoncées , si

nous les considérons en vue des métiers à tisser , on accom

plira ces conditions :

1 ° En soumettant , dans l'ourdissage , à la même tension ,

chaque fil dont la chaîne doit être composée, el en leur don

nant à tous , dans leur développement sur l'ourdissoir , une

longueur rigoureusement égale ;

20 En enroulant la chaîne sur un des rouleaux ou ensou.

ple du métier , de manière que les fils, en se déroulant , res

lent également tendus et exactement parallèles ;

3° En disposant les lisses qui font baisser et lever les fils

qu'on y a fait passer , et en fixant sur une seconde ensouple ,

rigoureusement parallèle à la première , l'autre extrémité de

la chaîne, par laquelle on commence le tissu , de telle façon

que ce parallélisme soit parfaitementmaintenu ;

40 En faisant lever une lisse d'une quantité toujours égale

à l'abaissement de l'autre ;

50 En n'ouvrant le pas qu'aulant qu'il le faut pour passer

la navette ;

6 ° En disposant le baltant de manière à ce qu'il frappe

toujours la duite horizontalement et pendant que le pas est

tout ouvert ;

70 En faisant enrouler l'étoffe à mesure qu'elle se forme,

pon-seulement afin que la duite reçoive loujours le coup

>
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Esible , pour qila ballant dans le même plan , mais encore afin de régler le

avoir. Il denombre de duites qu'on doit placer sur une longueur déter

- l'étoffe, prixninée de l'étoffe .

e duites,et il on distingue plusieurs espèces de métiers à tisser , sa

Le métier à lisser à la main , à navette volante ;

gne qui frapp Le mélier mécanique;

-ci, lorsqu'ele Le métier à la Jacquard .

je le peignes.Nous allons donner la description particulière de chacun
ces métiers .

-me degré de voir :

Jessus del'étude

nditions ci-de

vus les instant

essus énoncée

tisser , on acti

la même ten:

CHAPITRE II..

on passe ; pare TISSAGE PROPREMENT DIT .

ntre elles ; el

; le moins del

fils de la cha

gedans la mai § 1er . Descriptio
n
du mélier å tisser à main, å

navelle volante.

Le métier ordinaire du tisserand est représenté figures 10,

10 bis et 10 ter ( pl . II ) .

La fig. 10 est une vue de face do ce métier.

e, et en leuré La pg. 10 bisreprésente une coupe verticaledu métier

flourdissoir.Par unplan perpendiculaire à la largeur du métier.
La fig. 10 ter est une vue de face de la disposition d'un

ouleaux on er des bouts du batlant où se trouve la davetle .

Voici la description des différentes parties du métier qui

nous occupe et de leurs fonctions.

llèles ;
seret lever les A est le bàtidu métier ; il esten bois etd'unelargeur va

riable proportionnée à l'éloffe qu'on veut fabriquer.

B est la banquelle sur laquelle s'assied le tisserand pour
travailler .

C est la première ensouple, l'ensouple de derrière ; cette
tenu ;

ensouple porte la chaîne. Elle est fixée au moyen d'une roue
tilé toujours

à rochels et d'un arrêt a que l'ouvrier , sans se déranger ,

lâcho à mesure qu'il coofeciionne de la toile ; il exécule ce
e faut pours!

mouvement en tirant le cordon b .

D est la deuxième ensouple , l'ensouple de devant . C'est
- 4 се

sur cette ensouple que vient s'enrouler l'étoffe à mesure

qu'elle est confectionnée. La figure fait voir comment , à

qu'elle se

fa
id
e
de la clef c , l'o

uvr
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la fait tou
rne

r
sur son axe.

E , E sont les lisses , el nous savoos que c'est au moyen
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des lisses que s'opère le croisement des fils de la chaîne,

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 l'une à l'autre par

des cordes qui passent sur les poulies de renvoi G.

H représente le ballant du métier . Nous savons que celle

pièce , qui oscille sur les points d , porte ce nom parce que

c'est avec elle que le tisserand bal ou serre la duile , après

chaque passage de la navetle .

I est le peigne ou ros traversé , comme on sait , par les fils.

Ce peigne est maintenu dans des rainures entre les deux

pièces de bois e f, placées au bas du ballant . La pièce infé

rieure se prolonge à droite età gauche des montants du bat-,

tant , d'une quantité suffisaple pour recevoir la navette ,

comme on le voit fig . 10 ter, où elle se place pendant que le

tisserand bat l'étoffe . Une planchelle g , mise en avant , fait

que le contre-coup ne la jeite point à terre .

JJ sont de petils lasseaux fourchus, garnis de cuir, glissant

librement le long de la tringle h et dont on expliquera l'usage

ci- après .

K est un cordon un peu lâche , dont les bouts sont attachés

aux branches inférieures des tasseaux J , et qui est muni d'un

manche i à son milieu ; c'est au moyen de ce manche que le **

tisserand chasse la navette , tantôt d'un côté , tantôt de l'au .

ire , eu faisant un léger mouvement , mais assez brusque

pour que la navette , après avoir traversé la chaîne dans

loule sa longueur, ait encore assez de force pour faire re

culer jusqu'au bout le tasseau opposé .

$ 2. Description du métier à lisser mécanique.

Le métier à tisser , mécanique, dont nous allons décrire les

différentes parties , est , à quelques modifications près , celui

employé pour loules les étoffes ; ces modifications , nécessitées

par les différences de souplesse ou de force des fils de ma

lière différente que l'on emploie, sont de petite importance

et n'atteignent pas les bases essentielles du métier.

Il y a , dans le tissage des étoffes , trois mouvements dis

tincts , savoir :

1 ° Le croisement des Gls de la chaîne , ou l'ouverture

du pas ;
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LAP. 11 .

20 Le lancement de la navelle pour passer la duile au
es fils de la dieravers du fil ;

avetle.

3° Le mouvement du battant, mouvement qui tend à serrer
lesquelles leidaduite .

r faire jouer : Le métier mécanique exécute mécaniquement ces trois
l'une à l'ault

"mouvements. Dans la pl . II , fig. 11 , est une vue de face de la
Tenvoi G.

machine qui nous occupe.

s savons que La fig. 11 bis en est une coupe verticale par un plan per

ce nom papendiculaire à la longueur du métier.

re la duite,i Dans ces figures, voici ce que représenlent les différentes

lettres et l'explication du but des différentes pièces :

7 sait, par le ·A est le bâti du métier, bâti en fonte.

-s entre les B est l'ensouple qui porte la chaîne . Celle ensouple est

. La pièce munie d'un frein qui en rend le mouvement un peu dur, afin
montants de de tenir la chaîne toujours également lendue .

voir la base C est un rouleau de renvoi sor lequel passe la chaîne .

ependantųD est un autre rouleau semblableau précédent et placé au
se en ayan,mêmeniveau que celui - ci ; c'est sur ce rouleau que vient

passer l'étoffe confectionnée , la surface de ce rouleau est re

de cuir, gizouverte d'une étoffe à poil ras pour retenir l'étoffe à froite

pliqueral'shent, lorsque le rouleau tourne.L'étoffe va ensuite s'enrouler

sur l'ensouple E , ensouple qui est mue par un poids qu'on

semonto de temps en temps .

FF sont les lisses qui opèrent le croisementdes fils de la

chaîne .
manche que

G est un axe à deux manivelles , placées l'une à droite et

l'autre à gauche du métier , et qui , à l'aide des bielles a,

achaineimpriment,un mouvement oscillatoire au battant H. Celui-ci
fairi: son point de centre b au bas du métier . Le peigne est fixé

i l'extrémité supérieure en c , vis- à-vis le plan de la chaîoe .

I est une roue d'engrenage montée sur l'axe à mani

J est une autre roue d'engrenage qui engrène avec la pré

cedente , et dont la dimension est double . Son axe K , qui

Iraverse tout le métier daos le sens de sa largeur , porte å

son milieu des excentriques L qui , en tournant , prennent

alternativement les pédales M , lesquelles , à leur tour, font

monter et descendre les lisses F , qui y sont attachées .

N est un levier, mobile dans le plan vertical sur son milieu

' a , que deux autres pédales D , mises en mouvement par deux

autres excentriques P , font osciller sur le point d, au moyen

des courroies e pour lancer la navelle laniot dans un sens

Is sont atte

i est munit

tanlôt de
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taptôt dans un autre. Aux extrémités de ce balancier ou

levier , sont fixées deux petites cordes ou courroies f, qui,

après avoir passé sur les poulies de renvoi g , vont récipro .

quement s'attacher aux lasseaux h , c'est- à - dire , que la corde

de droite và s'attacher au lasseau de gauche , et récipro

quement .

Cela établi , il est facile de voir que quand on vient à
donner un nouvement de rotation continu à l'axe K , les ex

centriques L font jouer les pédales M , et par conséquent ,

les lisses F qui y sont altachées ; d'où résulte le croisement

des fils de la chaine pour le passage de la navette qui est

lancée en même temps par l'un des lasseaux h , assujétis à

se mouvoir avec le levier N. La roue d'ergrenage J transmet

son mouvement à la roue I , dont l'axe à manivelles G fait

agir le ballant H deux fois pendant que la roue J fait un

tour ; et l'on voit que vous ces mouvements sont tellement

coordonnés , que chacunedes fonctions du métier s'exécute

très- promptemeol el sans confusion .

$ 3. Description du métier à la Jacquard , pour le

lissage des étoſſes façonnées.

Le métier à la Jacquard a pour but de remplacer le métier

à marches, quand le nombre de ces dernières devient trop

considérable.

Nous avons vu , lorsqu'il a été question du métier à marches ,

que les dessins quel on peut obtenir, sonid'autant plus va

riés , que le nombre des marches est plus considérable ; d'où

résulte que , si , sur une largeur donnée, 00 a autant de

marches que de fils , on peut obtenir toute espèce de dessin ,

chacun des fils étant dans la possibilité de lever à chaque
coup de trame .

La multiplication des marches rendant la manæapre du

métier très difficile , et nécessitant , en outre, plusieurs ou

vriers par métier , ce fut une sublime invention que celle qui

mit un seul homme en état de faire mieux , à lui seul , une

besogne que trente ouvriers ne feraient peut- être pas avec

un métier à marches . Telle est l'invention de Jacquard , que

nous allons décrire .

AA ( fig. 19 , 20 et 21 , pl. IV ) , est un cadre fixe por

tant supérieurement en aa ( fig . 19 ) deux pointes à vis,

ayant même axe, sur lequel a la faculté d'osciller un cadre

mobile B ( fig. 19 , 20, 21 ) , recevant son mouvement circu



P. 1.
23MÉTIER A LA JACQUARD .

et

> >

manivelles

a roue J file

ts sont telle

de ce balanci laire alternatif aulour de a , de la pièce F ( fig. 19 , 20, 21 )

= courroies 1
douée d'un mouvement rectiligne alternatifdans les coulisses I

oi g , Fonte (ng.20, 21) pratiquées dans le cadre fixe A. Ce mouvement

e- dire,quele rectiligne alternatif estcommuniqué à F par le levier G ( fig.

auche , et rei
19 ) , dont l'extrémité, non vue , est manœuvrée à la main

par l'intermédiaire d'une corde.

Les fig. 20 et 21 indiquent la disposition au moyen de
quand on a

a l'axe K, le laquelle s'effectue la transformation du mouvementrecli
ligne alternatif de F , en celui circulaire alternatif de B.

par
conségu

C'est une lame de fer recourbée de telle sorte , que le galet
ulte le crois

j porté à l'extrémité de H sur FB , levaut et baissant de la
a navette qe

même quantité que F ; elle glisse tangentiellement à ce
aux h , assaj

enage' tren galet, entraînant avec elle la partiemobile du cadre B.
Dans la fig . 20 , le galet j est au baut de sa course , et dans

la fig. 21 , il est au bas .

Au-dessous de F et fixées à celte traverse , et par consé

mélier s'ex: guen!mobilescomme elle,sont deuxplaques Ling.20et
21 ) , perpendiculaires à l'axe de rotation du B.Sur ces pla

ques sont implantées, de part et d'autre , des lames de fer

quard, por transversales 1, 2,3, 4, 5, 6,7, 8,représentées en détail
dans la figure 23. Ces lames , qui lèvent et baissent avec la

traverse F , sont destinées à entraîner dans leur mouvement

ceux des crochets JJ ( g. 19, 20, 21 , 22 ) , qui se trouvent

es devienti verticaux quand a lieu le soulèvement de F. Les fig. 21 et

23 représentent les lames au bas de leur course , et tenant

tier à mars les crochels 7 , 4 , 2 , 1 verticaux ; la fig . 20 représente les

ou laot plus lames en hautde leur course et tenant encore les mêmes cro

idérable;' chets ; les autres , inclinées, étant restées en bas .

Laissant pour un instant de côté le mécanisme au moyen

èce de des duquel on détermine quels sont les crochets à soulever, nous

ever à cha dirons que ces crochels sont, dans cette machine, les appa
reils qui remplacent les marches dans les métiers ordi

Daires .

En effet , la partie inférieure de ces crochets , en repos ,

porte sur une planche horizontale mm ( fig. 20 ) , percée

lui seul, d'autant de trous qu'il y a de crochets .

Chaque crochet , faisant fonction d'une marche, doit sou

cquard, lever un ou plusieurs fils, situés à égale distance les uns
des autres , suivant le nombre de fois que doit se pré

Ire fixe senter le dessin de l'étoffe sur une même ligoe transversale.
vintes à' Ainsi , si le dessin estune fleur qui se répète dix fois si la

largeur de l'étoffe, lorsqu'un fil de chaîne se lèvert pour

Tisserand ,
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l'une des dix fleurs, le fil analogue aux d'euf autres devra

aussi so leper ; ainsi , on le voit, on pourra faire prendre à

un dessin la place d'un nombre de fils de chaine égal au pom

bre des crochels, et répéler ce dessin transversalement au

tant de fois qu'on le voudra sur l'éloffe.

Pour mettre de l'ordre dans la cominunication à établir

entre les crochets et les differents fils de chaîne qu'ils soulė

vont , ön place entre eux et la chaine une seconde planche

( fig. 69 et 70 ,pl . VI), dite planchelle ou planche d'arcade, la

quelle est percée d'un nombre de trous aussi considérable

que possible et toujours supérieur au nombre des fils de la

chaîne. Chaque série de fils parlant d'un même crochet pour

aller prendre différents fils de la chaîne , porte le nom d'ar

cade .

La manière dont se passent les arcades dans la planchette,

porte le nom d'empoulage.

On distingue deux espèces d'empoulages :

L'empoulage suivi ,

L'empoutage à retour .

Le premier ( fig. 69 ) a lieu lorsque le dessin tolal se

compose d'une série de dessios égaux occupant chacun une

certaine largeur de l'étoffe.

Le second ( fig . 70 ) a lieu lorsque le dessin total se com

pose d'une série de dessins égaux , mais symétriques les uns

par rapport aux autres ,soit un à un , deux à deux , quatre

à quatre , moitié par moitié , comme dans la figure 70.

Nous reviendrons plus tard sur ce sujet ; ce que nous le

nons à faire voir ici, c'est que chacun des crochels soule.

vaot un ou plusieurs fils , on peut obtenir un ou plusieurs

dessins occupant chacun une largeur en fils de chaîne , re

présentée par le nombre des crochets.

Manæuvre des crochets .

KKK ( fig . 20, 21 , 23 , 25 ) sont des aiguilles horizon

tales, tortillées en un certain pointde leur longueur ( fig .25 ),
de manière à offrir cbacune un mil dans lequel est passé un

caochet qui lui correspond. Chaque crochet de la figare 23

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

re rangée l’aiguilles pour chaque rangée de crochets. Ainsi

chet 8 passe dans l'æil de l'aiguille inférieure , et il

Je eru ' e ce qui a lieu pour toute la rangée des crochels

47 passe dans l'ail de l'aiguille 7 , et ainsi de

.

>

représen.

* Le croche
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res de suite . Si, par exemple , chaque rangée de crochels est de 50,

pred comme il y a 8 rangées , il y a en tout 400 crochets et 400

i aus aiguilles .

La fig. 24 représente une aiguille sur une plus grande
échelle .

Les aiguilles , ainsi enfilées dans les crochets par

is see ( fig. 24 ) , sont maintenues horizontales, d'une parl, par une

plan
série de barres horizontales m ( fig. 23 ) , derrière lesquelles

elles reçoivent dans l'ail o ( fig. 24 ) des liges de fer verli
cade

sidera
cales qui leur laissent la faculté de décrire un mouvement

Gilsde rectiligne alternatif de la longueur de l'ail º ; derrière ces

barres et riges n se trouve uneboîte D’ , divisée en aulant de

omd compartiments qu'il y a d'aiguilles , el contenant , dans cha

cun de ces compartiments, un ressort à boudin qui chasse

l'aiguille dans le sens nécessaire pour placer les crochels ver

ticaux .

D'autre part , les extrémités des aiguilles portent dans

une plaque n , qu'elles traversent avec une saillie en dehors

Buffisante pour que chacune d'elles étant poussée avec le doigi ,

de droite à gauche, le crochet auquel elle communique se dé

toia tache de la barro qui le soulève.

En D, sur le cadre mobile B , est un prisme à base carrée,

percé de trous analogues et correspondants aux trous de la

se cu plaque n, dans quelque sens qu’ou le tourne , d'où résulle

les que quand la pièce F descend , le prisme D se rapproche de

quä n , et les aiguilles, pénétrant dans les trous , ne bougent pas .

On conçoit de suite que si l'on trouve un moyen de bou

Das cher momentanément certains trous , lorsque lo prisme D

sei viendra s'appuyer sur la plaque n , les aiguilles correspon

isiei dant à ces trous seront repoussées. Cette opération s'exéculo

e, nu simplement au moyen des cartons ( fig. 26 ) .

Les cartons sont des rectangles en carton mince percés de

trous parlout où il n'y a pas lieu à détacher les crochets . Il

résulte de là que les trous des cartons correspondent aux

crochets qui lèvent, et par conséquent aux fils de la chaine

qui couvrent la trame ..

Pour chaque coup de trame , il y a un certain nombre de

fils de chaîne qui lèvent ; il en résulte qu'il faut autant de

cartons qu'il y a de coups detrainedanstoute la longueur
d'un dessin . Comme, généralement, le dessin complet d'une

étoffe se compose d'une infiuité de dessins qui sont la répé

tition d'un seul et même occupant une longueur déterminée,

CUDI

D.
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lorsque tous les cartons sont faits, on les assemble, et on réunit =

le dernier au premier , de manière à faire une chaîne sans
fin .

Les cartons .composés par un procédé que nous indique

rons loui- à-l'heure, on les place sur le prisme D , comme il

est indiqué aux fig. 20, 21 et 23. Les saillies a' ( fig . 23 ) ,

que possède ce prisme, sont destinées à entrer dans les trous

a ” ( fig. 26 ) des cartons pour les maintenir bien exactement

à leur place .

Le changement des faces du prisme D à chaque coup de

trame , et par conséquent de battant B sur la plaque n, se
fait de la manière suivante :

fg (fig. 20, 21 ) est un crochet mobile autour du point fixe g

et pesant librement sur le prisme D , lequel est muni ( fig.

22 ; de quatre saillies eeee aux quatre angles , susceptibles

d'entrer dans le crochet f. Lorsque le battant B est au bas

de sa course, c'est-à - dire lorsque le prisme D a repoussé les

aiguilles ( fig . 21 ) , le crochet f se trouve en dehors, à droite

du prisme. Lorsque le ballant B remonte , il entraîne le

prisme D , dont une saillie e rencontre le crochetf qui ſorce

le prisme à faire un quart de tour ( fig. 22 ) pendant que lo

ballant B remonte .

Il existe, en outre , un second crochet fºg' mobile autour

du point g’ , et relié au premier au moyen de la corde z mo

bile à la main ( fig. 21 ). Ce second crochet se soulève, ainsi

que le premier , lorsqu'on veut recommencer un coup de

trame qui a été mal dondé , ce qui arrive loules les fois qu'il

n'y a plus de fil dans la navelle .

Confection des cartons.

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

ordre invariable dans la détermination des fils de chaîne qui

doivent être soulevés par chacun des crochels,

Soit 400 le nombre des crochets .

Soit proposé de faire une étoffe qui ait 2400'fils de chaîne :

Le quotient de 2400 par 400 est 6 , ce qui nous iodique

qu'il y aura 6 chemins , c'est-à-dire 6 fois le même dessin en

largeur, et 6 fils de chaîne soulevés par chaque crochet .

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

égale à celle de l'étoffe , ct on divise en 6 parties égales la

somme des rangs de trous contenus dans celle largeur. Soit,

par exemple , 5600 trous , il y aura 600 trous pour chaque

2

2
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, el op rei cheinis , et commechaque chemin ne contient que 400 cor

chaines 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 indie réunir aux fils de la chaine .

D, COME Chacune des 6 portions de la planche d'arcade devant re

a' ( hig. cevoir 400 fils, est un parallélogramme contenant un plus ou «

dans les moins grand nombre de trous dans les deux sens. Si , par

exacles exemple, il y eu a 600 en total par chemin , ou pourra avoir :

Pctit coté. Grand côté .

que coup 120

plaque 1 10 60

15 40

20 etc.

et mupi

Supposons 10 et 60 .

Pour 400 cordes par chemin, il faudra 40 rangées de 10
B est au

trous .

Les 400 crochels se divisent en 8 rangées de 50 crochels ;

donc chaque rangée de crochels prendra 5 rangées de trous

dans chacun des 6 chemins .

et f qui la
Plaçons d'abord la rangée n° 1 ( fig . 23) en allant de gau

andant que che àdroite.Le crochet n °1 occupera le n° 1' à gauche do

la première rangée de chacun des chemins .
obile and

corde : 6
Le n° 10 occupera le n° 1 à gauche de la seconde rangée

de chacun des chemins.

Le no 50 occupera le n° 10 de la cinquième rangée de cha
un coup

cun des chemins.

Le n° 1 de la seconde racgée des crochets occupera le n° 1

de la sixième rangée de chacun des chemios .

Le no 1 de la troisième rangée des crochets occupera le

onvenir d po 1 de la onzièmerangée de chacun des chemins.

Enfio , le n° 50 de la huitième rangée des crochets occa

pera le n° 10 de la quarantième rangée de chacun des che

mios .

Cela bien conçu , prenons le dessin sur papier de l'étoffe

hous indir que nous avons à faire. Ce dessin ,faitsur papier quadrillé,
medessin ne peutavoir plus de 400 carrés dans la largeur, sans quoi

il ne serait pas faisable : supposons qu'en longueur (j'ap

une larg pelle longueur, le sens de la longueur de l'étoffe ) il y ait 200

Ses égales carrés, il faudra 200 coups de tramepour le faire, donc 200

cartons .

On appelle lisage l'opération qui a pour but de faire sur

oulère, a

les fois

de chaine

Is de chair

croch
et

.
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r
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les carlons les trous nécessaires pour que le métier exécute

le dessin que l'on a sur papier . Le lisage se fait au moyen

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

( pl . IV. )

Cette machine se compose d'un appareil à aiguilles k b ,

analogue à celui du métier à la Jacquard , et conteoant autant

d'aiguilles que lui . Au lieu de crochets qui passent dans ces

aiguilles, ce sontdes fils PCDCP, recourbés en D pour pou.

voir s'allonger à voloplé , étant chargés de petits plombs 0

qui les ramènent sans cesse dans la position normale. Cha

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

toutes les aiguilles pénètrent dans la plaqueH H( fig . 27 ter ),

de manière à affleurer de l'autre côté, toutes celles qui sont

retirées laissent un vide dans cette plaque .

Sur une plaque mobile à la main , et de la dimension de

HH , sont percés autant de trous que sur HH , et sembla

blement placés. Dans chacun de ces trous est un cylindre

en acier à arêtes vives , et tout- à -fail libre . Cette plaque

étant appliquée contre la plaque HH , si, au moyen d'un ap
pareil particulier, on refoule tous les cylindres en acier dela

plaque mobile dans la plaque HH , ceux de ces derniers qui

rencontreront des aiguilles , seront renvoyés dans la plaque

mobile , et ceux qui n'en rencontreront pas resteront dans la

plaque mobile .

Prenant alors celle plaque, et la plaçant sur un carlon

placé lui -même préalablement au -dessus d'une autre plaque

percée de trous , si on refoule encore une fois les cylindres

d'acier à travers la plaque mobile , ils perceront chacun un

trou dans le carton; et, comme tous les cylindres n'y sont

pas , il n'y aura de trous percés que par les cylindres cor

respondant aux aiguilles de la machine à lire, qui n'auront
pas été tirées.

7

Soit proposé de faire un carton : nous savons que les trous

correspondent aux fils de la chaîne qui sont levés et passent

par-dessus la trame; or , puisque dans la machine à lire , les

trous correspondent aux aiguilles qui n'ont pas été touchées ,

il en résulte que les fils de la chaîne qui doivent couvrir la

trame correspondent aux cordes de la machine à lire qui

ne sont pas touchées . Il ne faudra donc lever que les cordes

des aiguilles correspondant aux quarrés du dessin indiquant

le passage de la trame, c'est-à-dire, le dessin lui-même.

Chaque carton correspondant à une rangée horizontale de
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end

E

quarrés du dessin , on marque la rangée que l'on veut lire ;

celle rangée, composée de 400 qoarrés , est partagée en séries

de dix quarrés , ce qui facilite le lisage . Les fils sont divisés

aussi au moyen d'une ligne E E ( fig. 27 ) , de manière qu'il
les

n'y ait pas matière à erreur .

Parlant de gauche à droite , à chaque quarré portant une

20 couleur , on lève le fil correspondant. Quand on a aiosi levé

tous les fils nécessaires, on les tire , ce qui amène les aiguilles

Es correspondantes en arrière, et on procède à la confection du
.

carton, comme nous l'avons indiqué plus haut .

Celle définition de la machine à lir que nous avons tå

e: ché de rendre aussi claire que possible, peut encore laisser

i des doutes dans l'esprit de ceux qui n'en ont jamais vu fonc

tionner . Mais il suffit d'avoir examiné pendant une demi

sie heure le travail d'une machine de ce genre , pour en com

en prendre tout le mécanisme . Quant à son organisation , elle

lis est plus difficile , en ce sens qu'elle exige un grand soin et

plo un grand ordre. Il arrive souvent que des cartons sont usés,

to à force de servir , alors , au lieu de les recomposer par le li
12

sage, on les copie sur d'autres , d'une manièretrès- simple.

En effet, nous remarquerons que si on met un carlon

la percé de trous , entre deux planches mobiles , l'une chargée

dan de cylindres d'acier, l'autre vide , parlout où il y a des trous ,

les cylindres passeront dans la planche vide , mise en des

cat sous ; el celle planche , ainsi garnie, pourra servir à percer

un autre carton .

$ 4. Application de la mécanique à la Jacquard aux

métiers mécaniques.

Cetle application est d'origine française .

Les fig .28 et 29 ,pl.IV, représentent une élévation latérale

du métier à la Jacquard qui nous occape.

Fig. 36 , élévation par -devant du mélier .

Fig . 35, une vue de côté .

Afin de rendre la description plus claire et plus complète,

be nous allons supposer que l'on à affaire à un satin à huit

lisses ; si le food avait une autre armure , la disposition va

iti rierait , mais une fois la méthode connue , de présenterait

oll aucune difficulié.

76 A est la poulie motrice , celle qui communique au métier

l'action du moleur . Sur l'arbre de cette poulie sont fixées

ak deux manivelles B , B , auxquelles sont articulées deux

>
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bielles c , c , qui communiquent un mouvement alternatif au

ballant D , de manière que celui-ci frappe un coup à chaque

révolution de la poulie A. C'est le mouvement de ce ballant

D qui détermine l'enroulement de l'étoffe sur l'ensouple de

l'ouvrage à mesure que celle étoffe est fabriquée , et le dé

roulement de la chaîne sur l'ensouple de derrière où elle est

pliée à mesure que l'étoffe avance.

E désigne l’ensouple de devant , l'ensouple de l'ouvrage ;

et sur son tourillon est montée une roue dentée I qui com

mande , au moyen d'un pignon G , une roue à rochet H montée

sur le même axe que le pignon .

Sur l'arbre de cette roue à rochet H se trouve placé l'axe

de rotation d'un levier coudé I , dont l'un des bras porte des

cliquets J , qui sont en contact avec les dents de celle roue.

L'autre bras de levier repose sur un galet K porté par un

levier droit L dont le point d'appui M se trouve placé au

dessous de l'arbre de la roue à rochet H. Une tringle N réu

pit l'extrémité de ce levier L avec le ballant D. Une autre

tringle verticale 0 est destinée à soutenir la barre L à la

hauteur requise , et au levier I se trouve suspendu par la

corde a un poids P qui maintient constamment les cliquets

Jen prisə avec les dents de la roue à rochet H.

On voitduncqu'à chaque mouvement en avaat du battant D, A

la barre Lestenlevée par la triogle N , et que le galet K qu'elle

porte soulève le bras du levier coudé qui repose sur elle : ce

mouvement faisant basculer le levier , les cliquets que porte

son autre bras cessent d'être en contact avec les dents do Z

la roue à rochet H , et laissent passer une ou plusieurs

dents de cette roue , puis retombent bientôt en prise arcc

les dents suivantes .

Lorsque le baltant D fait relour ou revient en arrière , la

barre L est abaissée , son galet K n'a plus d'action sur to

bras du levier I que le poids P contraint de s'abaisser ; mais

dans ce mouvement le bras qui porte les cliquets J s'élève et

fait rétrograder la roue à rochet H d'un nombre de dents d

égalà celui que les cliquets J ont laissé passer précédemment

pendant le mouvementen ayant du baliant D.Ajoutons que

pendant ce mouvement du baltant, un déclic R maintieni la

roue à rochet H et l'empêche de tourner ; ce déclic se meut

sur un axe fixe S.

Lemouvementque la roue à rochet Il a reçu des cliquels

J est communiqué par le pignon G à la roue depléo F , fixée

>
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ant D. Une a

Fement allerozi sor letourillon de l'ensouple de l'ouvrage E ; l'ensouple en

e un coupách rouledoncune certaine étendue de l'ouvrage proportionnello
ment de cebx aux diamètres relatifs des roues H et F et du pignon G, ainsi

Be surl'ensou qu'au nombre de dents queles cliquets J oni sauté au mo

abriquée, et ment de la chute de leur bras de levier. Les mouvements

derrière où elle peuvent être réglés à volonté ; l'étoffe sera serrée plus ou

moins et l'ensouple E enroulera une longueur plus ou moins

uple de l'ouvra grande d'ouvrageà chaque coup de baltant.

dentée qui a
Pour faire varier la force du lissu , on n'a qu'à régler la

à roche! Hos longueur de la tringle N qui onit la barre L avec le battant

D. Il est clair , en effet, que si on donne plus de longueur à

trouve placél celle tringle , le batlant ne pourra plus élever aussi haut la

des bras perle barre L , et par conséquent que le mouvement communiqué

ents de cellen ao levier I ne sera plus aussi étendu ; que les cliquets J do

et k porté par
pousseront plus un aussi grand nombre de dents de la roue

H , et que le tissu sera plus baltu et plus serré , altendu qu'il
e trouve placesi
ne tringle Nr sera enroulé moins rapidement.

L'enroulement du tissu produit un déroulement corres

i la barreLi pondant de la chaine T sur l'ensoupledederrièreU;deuxcourroies de tepsion V V, viennent embrasser l'ensouple U
e suspendu på

et sont attachées aux leviers X X placés sur un axe Y ; à

ces leviers sont suspendus des poids Z Z qui tirent plus ou
et H.

moins ces courroies suivant qu'on les éloigne ou les rapproche
de leur axe Y.

o le galet K que
La tension des courroies V détermine celle de la chaîne ;

mais celle tension de doit pas être portée assez loin pour em

cliquets quepor
pêcher les deux extrémités de l'ensouple U de glisser sur les

courroies qui l'embrassent , attendu que c'est le frottement

de ces courroies qui donne à la chaine le degré de tension

lòt en priser, nécessaire, et quece frottement doitcéder à la forcequi pro
duit l'enroulement de l'ouvrage sur l'ensouple E de devant.

A’ est un petit rouleau sur lequel passe la chaîne à me

sure qu'elle se déploie sur l'ensouple U. Ce rouleau peut
élre élevé ou abaissé à volonté sur son coussinet B’ qui glisse

dans une coulisse c ' . Celle disposition a pour but de melire

constamment la chaine à la hauteur des équipages .

D', D ’, D ' sont des bâtons d'enverguredestinés à main

D. Ajuulooi' tenir lesfils de la chaine à leur place . Après avoir passé sur

ces bâtons , cette chaîne s'engage daos les équipages de la

Jacquard E ’ , puis dans les mailles F ’ des lisses X2 X?, de la

ament les cliez

vant du ballari

'pose sur elle

avec les desti

une ou plusiei

lot en arrière

us d'actio
n

se

s'abai
sser

:1

quets J s'éler

riomb
re

de de

er précéde
mo

ic R maintie
s

ce déclic se D

dans le peigne G’ du battant , au - delà duquel elle reçoit do

reçu des clic la nayelle la trame qui en formeun tissu à la manière ordi

e deplé
e

F,
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naire . Ce tissu après avoir passé sur la poitrinière II', des

cend enfin verticalement pour s'enrouler sur l'ensouple de

l'ouvrage E.

Nous allons décrire maintenant les pièces de l'appareil qui

ont rapport au mécanisme à la Jacquard ; pièces bien con-.

nues dans les métiers à bras ou ordinaires et qui , comme on

sait , ont pour bul de faire manœuvrer , au moyen de care

tons percés de trous , les fils de la chaîne , de manière à oba

tenir sur le damas , les soieries et aulres tissus , des dessins

variés , suivant le nombre des fils soulevés ou laissés en repos

à chaque passage successif de la navette .

I ' , l'sont les plombs suspendus aux cordes des arcades

J' I ' et qui sont desticés à lès maintenir constamment len

dues . Le poids de ces plombs varie suivant la nature du

tissu qu'on fabrique, et il est inutile d'entrer là- dessus dans

de plus longues explications, puisque , sous ce rapport , lout

se passe ici commedans les métiers ordinairesà la Jacquard .

Les cordes des arcades J'I ' traversent d'abord une plan

che percée K'K', qu'on pomme planche des arcades ; au

delà de celle planche , ces cordes sont réunies plusieurs en

semble , suivant le dessin qu'il s'agit de figurer sur le tissu

et d'après l'opération du lisage ; puis on les attache en cet

élat et par groupes à une corde plus forte . Les cordes M’, il

M' qui réunissent ces groupes de cordes des arcades, pas

sent à leur tour à travers une planche percée L' , L'l fg. 28)

destinée à les maintenir , puis chacune d'elles vient traverser

l'ail d'une aiguille horizontale N. en fil de fer des nº $ 13 ,

14 ou 15 , suivant la longueur dont on a besoin .

Après avoir traversé l'æil de ces aiguilles , ces cordes pas

sent à travers les trous d'une troisième planche percée , au ..

dessous de laquelle eiles sont retenues chacune par un næud.

En outre , chacune de ces cordes M ’, M ' porle un antre

næud à 3 centimèlres ( 1 pouce 2 lignes ) au -dessus de l'æil

de l'aiguille qu'elle traverse , el sous ces næuds est placé un

peigne C2 dont les fonctions sont de soulever celles de ces

cordes que la manæuvre des aiguilles , maneuvre qui s'exé

cule au moyen des cartons percós , a mises en jeu .

P ', P' sont des leviers à crochets qui font lourner le cy

lindre O' pour le changement des cartons . L'oflice du levier

inférieur est de faire tourner le cylindre O'en sens contraire ,

lorsque cela est nécessaire, par le moyen de la corde Q ', et de

ja poulie R’ . Cette corde Q' est à la portée de l'ouvrier qui
surveille le métier et attachée à un crochet .

7
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constammen
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:

poitrinière IT, S ', S' sont les cartons percés de trous qui arrivent succes

er sur l'ensoupi sivement en contact avec le cylindre O' pour produire le des

sin . On leur donne , comme à l'ordinaire , la forme d'une

eces de l'appare chaîne sans fin et ils passent sur les rouleaux T ', T', T' , T '

d ; pièces biens qui servent à les guider. Ils sont soutenus par deux bande

es et qui , comu letles de cuir U ', U ' et disposés de manière à venir successi

au moyen de : vement et régulièrement s'appliquer sur le cylindre. L'enfant

ne, de manières qui surveille le métier peut d'ailleurs, de temps à autre, régler
tissus, desde la marche de ces cartons , avec la main , à mesure qu'ils

Es ou laissés en re

V'est un levier à bascule qui imprime le mouvement au

cordes des ara mécanisme à la Jacquard ; la tringle X ', qui passe le long de
la lisière de la chaîne , met ce levier en communicalion avec

uivantla natur la contre-marche Y' . Une autre tringle unit la marche Z' du

trer là -dessus cylindre O'à la même contre-marche Y', el le poids de cette

marche Z ' est balancé par un contre- poids agissaut sur un
us ce rapport, 1

aires à la Jacqui levier W' . Pour rendre le mouvementde celle marche plus

d'abord une régulier ,son extrémité repose dans une mortaise sur un pi

rot A2 sur lequel elle bascule afin que le cylindre O ' soite des arcades: 1

unies plusieurs poussé sur les aiguilles N '.

figurer surlesLorsquele levier V'estmis en action par la tringle de

a les altache en communication X’ etla contre -marcheY' aitachée à la mar

se. Les cordes!che Z',alorsles aiguilles qui ont pénétréparles trous des car
tons , rejeltent lesnæudsdes ficelles M ’ , M ' qu'elles portent

des arcades,

sur le peigne C?, qui les soulève au moment où le levier V '

l'enlève en basculant, et c'est ainsi que se forme le dessin

du tissu ,après que toute la série des carlons percés a passé

successivement.

D2 est un axe sur lequel est fixé le levier V'et tournant

sus ses deux tourillons E2, E2 . F? est un autre levier à bas

cule dont le centre de rotation est également sur l'axe D2 . A

l'extrémité de l'un des bras de ce dernier levier , est articu

lée une tringle GP dont l'autre bout est également articulé

en Hạ à une autre tringle 1?. Un galet est placé au point de

réunion Hạ de ces deux tringles . La tringle 12 est unie avec

neuvre qui en H
roule sur le plan incliné J2 . L'autre bras du levier F2 est

uni avec les pièces qui portent le peigne C?, et élève celui-ci
lorsque le premier bras s'abaisse . Dans ce cas , il est évident

que si le levier V's'abaisse , le levier F?, qui a même axe ,

s'abaissera également et déterminera un mouvement corres

pondant de la tringle Gʻ, da galet H² sur le plan inclinó Ja,

des ,

cée L', L'AI

eiles vient trare

de fer des 001

besoin .
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1

de la tringle 1² et des pièces qui portent le cylindre Q'; il repas

est donc évident aussi que ce cylindre Q ' s'éloignera des ai- fre1, 12

guilles N.

Lorsque le mouvement du levier Vé aura lieu en sens in- bu galet li q

verse , c'est- à-dire lorsque ce levier reviendra à sa première 5x produit

position , alors le cylindre 01 sera poussé sur les aiguilles, idlacquae

el l'on voit aisément que pendant que ce cylindre s'éloigoera kailanie

des aiguilles , un des leviers à crochets , P ' , le fera tourner sendent a

et lui ſera présenter un nouveau carton devant les aiguilles es mouvere

N' .

Le plan incliné J2 a pour avantage de régulariser les mou- se,ainsi

vements de l'appareil à la Jacquard . nos redes

La presse qui porte le cylindre 01 a son axe de rotation realele se

en Kºau sommet du métier ; cette presse est ajustée par le sal tepla
moyen de vis , afin que les trous du cylindre soient amenés a nem

directement en présence des aiguilles. Par sa partie infé- ka marche

rieure , l'appareil à la Jacquard repose sur des traverses L', au dese

L’ , et au sommet du métier , il y a des boulons à écrous , des- pardelence

tinés à maintenir le cylindre Ofdans une position fixe , après aktos e

qu'il a reçu son mouvement de rotation du levier à crochet sei.Los

P.

N2 est une pièce partant du sommet de l'appareil à la Jac

quard etqui porte un poids àson extrémité ; lebutde cette 187,7;e
pièce est de ramener, pendant le mouvement d'éloigne- suksoua

mentda cylindre O ,lesaiguillesquiont été refoulées lors poden les fa
de l'abaissement de la presse. Celle pièce a son axe de rola

tion en 02 ; elle se prolonge jusques en p2 où elle vient ren

contrer la tringle1?, laquelle porte encetendroit un doigtiha come
Q ? qui, dans le recul de cette tringle, presse le prolongemen

t les lisses I

pi,et par conséquentrepousseles aiguilles contre lesquelles permite
lapièceNavientfrapper de tout son poids,aumoment où Fronte
cette tringle 12 est ramenée pour éloigner le cylindre 04.

RP, RP, est une petite barre plate horizontale sur laquelle

sont distribués plusieurs petites poulies ou rouleaux sur les

quels passent les cordes M' vers le milieu de la hauteur du

métier, afin que les arcades près des lisières soient élevées

à la même hauteur que celles du milieu de la chaîne .

Plus l'appareil à la Jacquard est relevé au-dessus du mó.

tier , plus cet appareil fonctionne régulièrement .
Nous allons faire voir maintenant comment le métier met

en action cet appareil à la Jacquard :

L'excentrique S?, qu'on voit séparément dans les pg. 30 et

Ata - theme

tri bascule

e eviden

bicile ,1

Na
parches

Barebes

etical ,

aarbre I
faccionle

iwand
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[ 31 , Pl . IV) représenté en élévation et sur champ, esl monté sur

un arbre T2, T2 . Dans son mouvement de révolution , cet

excentrique abaisse la marche Zé du cylindre , en roulant

= sur le galet U que porte la marche. Cet abaissement de la

marche produit un mouvement correspondant dans l'appa

reil à la Jacquard , par l'entremise de la tringle X1 et du

levier à bascule V' ; par conséquent , les fils de la chaîne qui

correspondent aux cordes mues par le jeu des aiguilles ,

vont se trouver soulevés; mais à chaque révolution de l'ex

centrique s?, le galet U2 tombe dans l'échancrure que porle

celte pièce , ainsi qu'on l'a représenté dans la fig . 30 ; toutes

les cordes redescendent donc et avec elles les fils de la chaîne

qui avaient été soulevés. Aumêmeinstant , un nouveau car

ton vient remplacer celui qui a fonctionné , l'excentrique S2

continue son mouvement de révolution et abaisse de nou

veau la marche Z4 . Ainsi , certains fils, déterminés par le

percement des cartons , setrouvent soulevés à chaque révo

lution de l'excentrique S.

Expliquons maintenantcomment s'opère le mouvement

des lisses . Les marches V2 ont leur centre d'oscillation en

A3 ( fig . 28 ) , les contre-marches Y2ont le leur en B3 (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 ordes ou étrivières . C3 . Deux autres cordes D3 , qui

suspendent les lisses X2, X² , sontaltachées aux leviers Ė3,

joints eux-mêmes par des tringles F3 à l'un des bras des

leviers à bascule G3. A l'autre bras de ces leviers , sont sus

pendus des contre -poids H qui teodent constamment à sou

lever les lisses X , X2 qui, sans cela , seraient entraînées

par le poids des marches et des contre-marches . Les contre

poids #3 sont maintenus dans leur position verticale par

des guides 13 .

Il est évident que lorsque les marches V ? sont foulées,

elles abaissent en même temps, par la disposition que nous

avons décrite , les cordes qui s'y trouvent attachées; lors

que les marches cessent d'être foulées , ces cordes sool rele

vées par le moyen des contre - poids H >, ainsi que des leviers

et des ficelles qui lient les contre-poids aux cordes des lisses .

Les marches V2 sont maintenues constammentdans un plan

bien vertical , par des guides Jž assemblés sur le bâti .

Sur l'arbre Tº sont montés huit excentriques L3 qui met

teot en action les marches Vạ, ainsi que les contru -marches

Tisserand.

7

>

>
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2

7

par elles .

la domedier,

2. um

pe daballas

in de triar

3.Cetr

aliqui perl

Y2 , et les abaissent dans l'ordre convenable. Ces excentri
seul defolat

ques sont placés en spirale sur l'arbre T ° ; la fig.34, au reste,

fait voir plus distinctement leur position autour de cet arbre.
is.l'apired

La circonférence de cet arbre T2 est divisée en neuf parties

égales , dont huit sontoccupées par les excentriques 12. La

peuvième correspond à l'échancrure du grand excentrique

S2 , fig.30 , et à l'instant où les lisses du fond X², X? ne doi

[ ะ 1( กโ241 ป
vent pas bouger et où aucun fil de la chaîne n'est soulevé

latremt

Le mouvement est communiqué à l'arbre T2 par la roue

S4 montée sur cet arbre et le pignon 03 monté sur l'arbre

P3 qui reçoit son mouvement de la poulie A. Le pignon

fait neuf révolutions pendant que la roue en fait une. an ou aba;

C'est sur cet arbre P3 que sont, comme nous l'avons vu ,

établies deux manivelles auxquelles sont articulées les ver

ges C, C, altachées par leur autre extrémité au baltant D ,

quat eirculade façon qu'à chaque révolution de l'arbre P5 , ou du pignon

03 , le battant D donne un coup , ou bien donne neuf
coups

pendant une révolution de la grande roue S4. weil erident

Dans le satin à huit lisses, que nous avons choisi
pour

l'exemple qui nous occupe , il faut buit passages de la na

vette pour chaque changement de carton , et cette navette ,

au contraire , doit être en repos pendant le changement de

carton ; par conséquent le neuvième coup du batlant D doit

avoir lieu sans passage de navetle .

Ce battant D est suspendu comme à l'ordinaire , dans la

partie baute du métier. Leschasse- navelles Q3 sont adaptés

aux épées ou lames K de ce battant par des béquilles

Ss, et portent une lanière de cuir Ui qui leur permet de

faire des excursions d'autant plus grandes qu'elle est

fixée plus haut . Le mouvement est communiqué à ces

chasse- navettes par les roues V3 , fig . 29 , montées sur l'arbre

12. La figure 32 représente séparément une de ces roues : on

voit qu'elles sont divisées en neuf parties égales , dont quatre

présentent un vide , tandis que les cinq autres resteni plei- m sur les

nes comme des dents; la cinquième est réunie à la quatrième police , e

afin de former avec elle une dent de dimension double .

Un levier X” , mobile sur un axe Y' , repose sur chacune

de ces roues V5 , et porte au point de contact avec elle une
dent Z3 , çui , lorsqu'elle se trouve surune portion pleine de

ces roues , soulève le levier , tandis qu'elle l'abaisse quand

elle vient à tomber dans les vides des mêmes roues. Lemou

po dani de sa

elrouve

elestaba
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vement de rotation des roues V3 soulève et abaisse donc al

terpativement ces leviers X ; mais tandis que l'un d'eux s'é

lève , l'autre descend , exceplé lorsque les dents à grande

dimension des deux roues viennent à agir simultané

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

élèvent ensemble les leviers , ce qui a lieu à chaque neu

vième révolution du pignon 03 sur son arbre R .

A l'extrémité de chacun de ces leviers X , est assemblée

vde tringle W5 qui est liée à un mentopnet A4 attaché au

bâti du métier , mais d'une manière 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 adaptée , à

l'épée du ballant D , une disposition B “, à laquelle on a donné

le nom de triangle et qui est représentée séparément dans la

figure 33. Ce triangle peut prendre alternativemeul un mou

vement circulaire et un mouvement horizontal autour d'un

axe C4 qui porte un petit bras de levier D4.

Il est évidentque lorsqu'un des leviers X® est soulevé par

une dent de sa roue V3 , le mentonpet correspondant A4 ,

qui se trouve lié à 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 la figure, le mentonnet A4 est abaissé,

et dans le recul du ballant D, il vient frapper contre le bras

du levier D4 du triangle B4, le fait vivement basculer sur

son axe C4 et tirer en même temps avec vivacité la bande

de cuir U13 altachée au chasse-navette , lequel alors fait pas

ser la navette à travers le pas de la chaîne comme à l'ordi

naire . Un ressort à boudio E4 sert à ramener le chasse -na

velle à sa place après qu'il a fonctionné.

La disposition des roues V5 est telle , qu'un des chasse-na

vettes est en repos tandis que l'autre est en action , el que

tous deux sont immobiles lorsque la dent large de ces rones,

dent large dont il a été fait mention , vient à agir en même

temps sur les leviers X3 . Dans cet instant , la navelle n'est

point passée , et c'est à ce moment que l'excentrique S ’ opère

le changement de carton , c'est- à - dire à chaque peuvième ré

volution de l'arbre P3 . L'action du ballant D , dans cet ins

tant , est nulle sur le tissu , car le peigne ne rencontrant pas

de duite , il n'y a pas effet produit, attendu que sa course

est limitée par la longueur des bielles C , C.

La forcedu coup que reçoit la navette peut être réglée

en augmentant ou en diminuant la longueur de la lanière

de cuir U3, ou par plusieurs autres moyens .

9
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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 l'appareil à la Jacquard . Dans le métier décrit ,

on s'est servi de marches pour produire ce qu'on nomme

le fond , et de l'appareil à la Jacquard pour le dessin ; mais on

pourrait faire un fond quelconque sans le secours des mar

ches représentées dans les fig. 28 et 29 et avec les carlons

seulement .

Dans tous les métiers à la Jacquard qui servent à fabriquer

les étoffes façonnées, et lorsque dans ces métiers les dessins

sont produits par l'appareil à la Jacquard , tandis que le fond

se travaille à la marche , il y a loujours trois ou un plus grand

nombre de fils de la chaîne passés dans chaque maille des

Jisses . Lorsque l'appareil à la Jacquard soulève , au moyen de

ses cartons, une certaine portion de la chaîne, et cela d'après

le lissage du dessin qui doit être figuré sur le tissu , il y a

aussi trois ou un plus grand nombre de fils de chaîne sou

levés par les lisses en même temps. Si , par exemple, il s'agit

d'un satin à huit lisses , il y aura huil duites déposées pour
chaque carton avant qu'on fasse changer celui-ci . Maintenant

il est essentiel d'observer que si on a monté le métier avec

des marches , on aura moins de frais pour les carlons , les

plombs , le lissage , elc .; mais le tissu ne sera pas aussi beau

que si l'on d'avait passé qu'un seul fil dans chaque maille et

passé qu'une seule duite pour chaque carton .

Afin de faire connaître les applications dont le mélier est

susceptible , nous avons représenté , dans les fig . 35 et 36 , un

métier qui peut produire des éloffes façonnées, d'un des

sin quelconque , avec des carlons seulement et sans avoir

recours à des lisses et à des marches . Dans ces figures on a

désigné quelques-unes des pièces par les mêmes lettres que

celles des fig .28 et 29 .

Dans le montage , il n'y a qu'un seul fil passé dans chaque

maille , et on ne 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 de

vides , on pourra produire un fond uni , altendu que les deux

portions de la chaine pourront être soulevées alternative

ment ; d'un autre côté, s'il n'y a qu'un quart de la surface

des cartons qui soit perforé , on produira un salio , et ainsi

de suite .

9
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Le métier représenté dans les fig. 35 et 36 donne deux

coups de battant pour chaque duite de trame passée , l'un à

pas ouvert et l'autre lorsque le mécanisme esi sur le point

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

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

fins de soie ou de laine .

La description détaillée que nous avons donnée pour le

métier des fig. 28 et 29 nous dispenserad'expliquer comment

fonctionne ce métier des fig. 35 et 36 .

i $ 5. Description d'un métier à fabriquer des étoffes

de laine avec poil indépendant.

Le métier que nous allons décrire et qui sert à fabriquer

des étoffes de laine avec poil , est dû à M.J. C. Daniell.

Le but que remplit ce métier , est de tisser des étoffes de

laine et des draps présentant d'abord les mêmes qualités que

les étoffes ordinaires de ce genre , mais offrant sur une des

faces une couche épaisse de poils en laine ou autre substance ,

poils que l'on produit au moyen d'une trame additionnelle

dont on passe des duites à certains intervalles et qui forme

à la surface un plan distinct et superposé. Celle trame addi

tionnelle est unie à l'étoffe par un certain nombre de fils de

la chaîne formant un liage , fils de chaîne qui font partie du

corps du tissu ; il va sans dire que le nombre de ces fils de

chaîne , leur distance entre eux , l'ordre dans lequel ils sont

sonlevés , peuvent varier suivant l'espèce et la qualité de l'é

toffe qu'on se propose de produire .

Supposons, par exemple , qu'on veuille produireun drap

à poils : on se servira pour le corps de l'étoffe des fils de

chaine et de trame de même nature que ceux employés pour

les draps ordinaires de mêmes finesse et qualité que celui que

nous voulons produire ; quant à la trame qui doit faire le

poil , on choisira pour elle un fil qui renfermera deux , et

dans certains cas , Irois fois autant de laine à longueur égale

que le fil de trame du corps de l'étoffe ; maintenant l'on pas

sera one duite de cette trame après chaque deux duites de

trame ordinaire et on liera celle frame par le soulèvement

d’up des fils de cing en cinq de la chaîne . Le drap ainsi

tissé , pourra ensuite être foulé , lainé et tondu comme à l'or.

dinaire et aura l'une de ses ſeurs unie comme les draps or

dinaires , tandis que l'autre , l'envers si l'on veut , sera cou

vert d'une couche épaisse , destinée à rendre l'étoffe plus
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chaude ; au resto , celle couche pourra être toodae plus ou

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 inode de lissage que nous venons d'indiquer som

mairement , le poil additionnel se trouvera , par l'opération

du foulage , si bien uni et feutré avec le corps du drap , que

celui- ci en acquerra plus de force. Du reste , l'éloffe ainsi

fabriquée , quoiqu'un peu plus épaisse que celle de même

genre fabriquée autrement, présentera un aspect plus beau

du côté uni et sera plus drapée et plus moelleuse.

Ajoutons que tout en conservant à ce drap une texture

fine , moelleuse et ferme , à l'endroit , si c'est l'envers qu'on

veut revètir d'une couche de poils , on peut composer la trame

qui forme le poil , de matières assez grossières et bon marché ;

ou des poils de lièvre , de castor ; de la soie , une matière

quelconque en un mot.

Si c'est l'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 du corps de l'éloffe .

Le métier destiné à faire ces étoffes à poil de diffère des

autres que par un petit nombre de pièces : il faut nalurelle

ment qu'il soit propre à l'usage de deux navettes pour le cas

où l'on se sert d'une trame additionnelle d'autre nature que

la trameducorps; il faut aussi disposer les lisses de manière

à pouvoir tisser et lier à la fois.

Pour plus de commodité , on enroule sur une ensou ple dis

tincte les fils de chaine destinés au liage .

Voici la description du métier dont nous venons de parler :

Il est représenté fig . 18 et suivantes .

La fig. 18 est une élévation du métier par- devant . ,

La pg. 18 bis est une coupe verticale du même métier .

La fig . 18 ter représente le plan du métier .

La fig . 18 qualer représente la disposition des lisses et des

roues qui les font mouvoir.

Enfin la fig. 18 quinque est le détail desboîtesde la navette.

Dans toutes ces figures, les mêmes lettres ou les mêmes

chiffres désignent les mêmes objets.

La chaîne sur notre métier est pliée sur deux ensou ples

A et B ( fig. 18 bis) , dont l'une A contient les trois cinquiè

mes des fils de cette chaîne , et l'autre B les deux cinquièmes

restants . Les fils qui parlent de ces deux epsouples montent

d'abord obliquement , et dans l'ordre qu'on a établi , vers
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Ni une barre horizontalo C , à partir de laquelle ils s'étendent

horizontalement sur la largeur du métier en traversant les

lisses D , lisses qui sont au nombre de cinq ; de là les fils

1 : vont traverser le peigne a ou battant E , où , après avoir

a reçu les trames et avoir été batlus, ils passent sur la poitri

nière F , et enfin , vont s'enrouler sur l'ensouple de l'ouvrage G.

Cette dernière ensouple porte, sur l'un de ses tourillons, une

poulie g sur laquelle s'enroule une corde d qui, au moyen

de petites poulies de renvoi e , e , e et du poids f quis'y trouve

suspendu , tend constamment à faire tourner l'ensouple et à

a enrouler l'ouvrage conséquemment.La poulie gporte une rouo

à rochet h et un cliquet qui permet de remonter le poidsf quand

t il est au bas de sa course, et cela sans dérouler l'ensouple.

Chacune des ensouples A et B porte une poulie kk , sur

e un de ses lourillons , et , sur cette poulie , l'on fait passer

une courroie fixée d'un bout sur le bâti du métier , et de l'au

i tre tendu par des leviers à poids ll . Ces courroies sont des

i tinées à donner à la chaîne une tension uniforme et convena

ble , sur les deux ensouples .

Les fils de la chaîne sont parlagés également entre les cinq

i lisses D ; ceux qui partent de l'ensouple A sont passés dans les

lisses 1 , 4, 5 ; et ceux qui partent de l'ensouple B , dans les

1. lisses 2 et 3. Les lisses sontmapeuvrées par six marches HH,

#placées au-dessous , toutes mobiles surune broche m, et liées

par des cordes , à cinq contre-marches M et N ( fig. 18) . Cha

i cune des sixmarches 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 à les lever au

moyen de cordes n , de bricoleaux PP , QQ et de feuilles rr,
ainsi que cela s'exécute à l'ordinaire .

On voit dans les fig. 18 et suivantes , l'armure ou l'ordre

dans lequel ces marches doivent être foulées à chaque pas

isage de l'une des parelles. Par exemple , la marche I est

liée par trois deses cinq ficelles à trois contre-marches M, ap .

partenant aux lisses 1 , 2 , 5 , et par les deux autres à deux

contre-marches N qui appartiennent aux lisses 3 et 4. La
marche ? abaisse trois contre-marches M liées aux lisses 2 ,

93,4, et relève deux contre-marches F appartenant aux lisses

1 et 5. La marche 3 est liée à une seule contre-marche , à la

contre -marche N de la lisse 2 , et à quatre contre-marches

M des lisses 1 , 3 , 4 , 5. La marche 4 a trois contre--mar

ches M des lisses 1 , 3 , 5 , et deux contre-marches N des

1

L
I
N
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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 contre -marches des lisses 1 , 2 , 4 et 5 .

Les six marches II sont abaissées successivement par six

mentonpets portés par quatre poulies R , R , R , R , fixées à

la suite les unes des autres sur un arbre S , arbre que fait

tourner une roue dentée T. Celle roue est commandée par

un pignon t placé sur l'arbre V , portant les manivelles v v .
Ces manivelles , au moyen des bielles ww , font mapeuvrer

le ballant E et conséquemment la voie des pavettes W. Le

pignon t et la roue T sont dans un rapport tel que l'arbre S

ne fait qu'un tour pendant qu'on fait successivement manau

vrer les six marches, et passer six duites.

Les quatre poulies à meulonnet R sont placées entre les

six lisses 2 , 4 , 6 et 5 , 3 , 1 ; les deux moyennes portent un

mentonnet sur chaque face pour abaisser les quatre lisses 4,

6 , 5 et 3 ; les deux poulies extérieures portent un menton

net seulement pour les lisses 2 et 1 ; enfin , les mentonnets

sont disposés sur leurs poulies pour abaisser les marches H

l'une après l'autre , et dans l'ordre numérique 1 , 2 , 3 , 4 , 5 , 6 .

Le lancé se fait à la main , par le moyen de la poignée X et

de la corde x ; mais il s'agit , comme il a été dit , de mettre

deux navettes en activité, l'une pour la duite du fond, l'autre

pour celle du poil ; dans ce bui , les boites 20, 20. de part

et d'autre de la voie W , sunt doubles ou divisées par le mi

lieu en deux cellules ayant chacune leur taquet distinct

avec la tringle .

Lorsque les boîtes 20 sont dans la position indiquée ( fig.

18 ter ) , elles sont disposées pour passer une duite du corps de

l'étoffe, attendu que la cellule de la navelte qui porte la trame

de celle 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 cette 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'opère au moyen de la poignée 22 et de la corde ad

ditionnelle 21 .

Néanmoins , avant de lancer cette seconde navelle , il faut

amener ses cellules en avant du ballant E , et devant la voie

W ; pour cela , les boîtes 20 sont montées d'équerre sur deux

tringles ou guides 23,23 ( fig.18 quinque) , sur lesquelles trin.
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gles elles peuvent glisser en arrière , pour présenter la na

velte de la trame du corps, devant la voie , et en avant pour

amener à celle même position la pavette du poil .

Les boites 20 sont portées en avant en même temps que

le battant E , et ramenées à leur place par des ressorts à

boudin24,fixésà la poitrinière F ,chaque fois que lebattant
E remonte après avoir ballu la duile. Dans cette position ,

on se trouve donc , après le mouvement, à même de passerla

navette du corps ; mais lorsqu'on veut passer la navelle du

poil , deux épées verticales 25 s'élèvent derrière ces boîles,

et les empêchent de revenir en arrière avec le battant , de

façon que les cellules de la navette du poil se trouvent vis

d -vis la voie, et qu'on peut passer une duitedecette trame.

Ce passage a lieupendant quele battant commencesa course

an rétrograde, et avant qu'il soit parvenu à ce terme , les épées

sont descendues et ont permis aux boîtes de revenir en ar

rière par l'effet desressorts, et tout se trouve disposé pour

passer de nouveau une duile du corps .

Les épées 25 , pour monter ainsi derrière les boîtes des

naveltes, sont articulées par leurs extrémités inférieures dans

des blocs 30, cloués au plancher à des leviers 27 quipeu
vent basculer sur leurs points d'appui 29 , et sont eux -mêmes

articulés ensemble à leur autre extrémité 28, de manière å

être solidaires dans leurs mouvements. Cette extrémité 28

des leviers 27 est placée devant la pointe des marches H, et

les marches 3 et 6ėlaol plus longues que les autres , accro

chent ces leviers chaque fois qu'on les foule , les font bascu

"Jer, et par conséquent , soulèvent les épées 25 quifont pas.

ser les boîtes à naveltes, de la position ( fig. 18 quinque) à la

position ( fig. 18 ter ) , dans le but de faire passer la duite du

poil. Aussitôt qu'on cesse de fouler la marche 3 ou 6 , les le

viers reprennent leur position et abaissent les épées , ca

qui permet de chasser de nouveau la navelle du corps ,

comme nous l'avons dit précédemment .

Le métier est mis en mouvement par une courroie sans

fin et une poulie Z , portée sur l'arbre V, et ayant sur le

plat des griffes pour embrayer au moyen du levier Z el de la

barre y qui seri à la mapeuvrer avec le pied , saos que lo

disserand soit obligé de se déraoger de sa place.

Si l'on avait une autre armure on verrait facilement, après

et exemple, comment il conviendrait d'agir .

y
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Perfectionnement aux métiers à la main .

Dans les métiers à lisser , destinés à fabriquer les étoffes entantderap

en soie , telles que satins, serges, grosdeNaples, et les étoffesfixes, para
façonnées et autres , on fait usage , le plus souvent , de huit sied'elles a

marches , et parfois d'un plus grand nombre encore .

L'ordre dans lequel on doit fouler ces marches varie sui

vant la nature du tissu , et cet ordre n'est pas une petite

charge que l'on impose à la mémoire de l'ouvrier et à son at

tention ,

Il y a encore celle considération, que le mouvementcon-ita consta

tinuel des jambes qui maneuvrent les lisses est très-fati

gant : bien plus, la distance à laquelle sont placées les

marches, oblige souvent l'ouvrier à appuyer la poitrine i inde's por
contre le métier, ce qui détermine souvent des maladies de

poitrine, surtout chez les femmes .

Monsieur J.Farley a modifié le métier ordinaire , de ma

nière à éviter ces inconvénients : son métier est à une seule cut les liste
marche .

Dans ce métier à une marche , les aleirons ou leviers qui

font fonctionner les lisses, au lieu d'être directement en com

munication avec les marches ou contre -marches, et manæu

vrés par elles , sont attachés à des tasseaux ou calqueros a
rendicales

o

suspendus verticalement , et à l'extrémité de chacun des

quels passe une corde qui porle un noud : une griffe ayant camesque

autant d'échancrures qu'il y a de lisses , entraîne les cordesà

næud dans son mouvement d'abaissement qu'elle reçoit do

chaque marche du métier . L'ouvrier peut donc avoir tou

jours un pied en repos pendant qne l'autre est en activité.

Un cylindre à rames sert à établir , au moyen des calque

rons , la communication entre la corde de la lisse qu'on veut

abaisser , et la griffe dont nous venons de parler . Les rames

du cylindre sont rangées d'avance dans l'ordre où doivent

fonctionner les lisses , et déchargent par conséquent l'ouvrier
du soin d'observer cet ordre .

Les pg. 17 , 17 bis , 17 ter , pl . III , aideront à comprendre

ce mécanisme .

La fig. 17 est une coupe verticale d'un fragment du mé

tier du côté où est placé ce mécanisme qui perfectionne le
métier.
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La fig . 17 bis est une vue de face de cet appareil.

La fig. 71 ter représente une vue par-dessous de la griffo

qui lire les cordes des lisses .

Le métier, comme on voit , porte sur un de ses côtés un
tambour a .

On a percé ce cylindre , ou tambour , de huit rangées de

trous, autant de rangées qu'il y a de lisses ; ces rangées sont

equidistantes, parallèles entre elles et à l'axe du cylindre ,

et chacune d'elles a huit trous , s'il est question d'un métier

à 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 façon qu'il y a au

tant de cames que de lisses à manoeuvrer, que ces cames sont

disposées suivant l'ordre où les lisses doivent être soulevées ,

et qu'il n'y a constamment qu'une seule came en action .

** Le cylindre a porte une roue à rochet de 8 dents , avec

-son cliquete ayant pour centre de rotation l'axe en fer ff.

F Ce cyliudre a porte, en outre, une gorge sur laquelle passe

une courroie ou corde g , à laquelle est suspendu le poids h,

et qui , de l'autre côté , est attachée à la contre-marche i, dont

dil sera question plus iard .

1 kk sont les lisses au nombre de huit , auxquelles sont sus

pendus des poids m destinés à les ramener à leur position

ieprimitive après qu'elles ont fonctionné.

C. A la partie supérieure, ces lisses sont unies , comme à
Ll'ordinaire , aux aleirons nn de la carette d'où parlent les

qucordes verticales oo destinées à les faire mouvoir.

is Devant le tambour a , et vis-à-vis chaque anneau ou cha .

cune des cames que cet anneau porte, sont placés verticale

cment les calquerons pp , qui ont leur centre de rotation sur

l'axe ff. Ces calquerons, quand on les a écartés de leur po .

tsition verticale , et qu'ensuite on les abandonne à eux-mêmes ,

Eisont ramenés à cette position verticale par des poids 99 sus

..pendus à des cordes rr qui passent sur une barre s et qui se

trouvent altachées aux calquerons vers le milieu de leur

:longueur.

di Les cordes oo des lisses descendent le long du dos de ces

calquerons, c'est - à-dire sur la face de ces calquerons, qui est

ournée du côté de l'intérieur du métier , el passent à leur ex

extrémité inférieure par un petit apneau saillant tt , pour al

er gagner la traverse u , où elles sont arrêtées par une bou

le ; mais, avant d'arriver sur cette traverse, chacune de nos

>

1)

DI
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cordes est munie d'un næud v dont on verra l'usage plus

loin .

w est la marche unique du métier . Cette marche, quand

on la foule , remplit deux fouctions . D'abord elle abaisse la

contre-marche des lisses y, laquelle , en s'abaissant, entraîne

par la corde n la griffe z ; ensuite elle fait descendre la con

ire -marche i à laquelle est allachée la courroie qui embrasse

la gorge du cylindre a .

La griffe % , ainsi que le montre la fig . 17 ter, est for

mée d'une planche dont la queue tourne librement sur un

axe en fer ; à sa partie antérieure on a taillé huit échancrures

en manière de crémaillère ; le fond de chaque échancrure est

évidé légèrement à la face inférieure, comme le montre la

figure.
Maintenant, au moment où l'ouvrier va commencer une

passe , il faut supposer que l'une des cames du cylindre a

est placée comme le montre la fig . 17 , c'est- à -dire qu'elle a

poussé celui des calqueronsp qui était devant elle , et lui a

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

a entraîné la corde o ' qui lui correspond, et l'a engagée dans

le fond de l'échancrure correspondante de la griffe z .

Dans cette situation , lorsque l'ouvrier vient à fouler la

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

et avec elle la griffe % . La corde o ' glisse d'abord au fond de

l'échancrure de cette griffe, mais bientôt , arrêtée par le noud

qui est trop gros pour passer, elle s'abaisse avec la griffe,

fait basculer les aleirons et lever une lisse .

Le second effet de l'abaissement de la marche w est de

faire descendre la contre-marche i qui entraîne la courroie g,

Jaquelle , en faisant mouvoir le cylindre a , fait passer une

dent de la roue à rochet : alors c'est une autre came qui vient

pousser un autre calqueron p. Celle qui avait agi sur le cal

queron p ' cessant alors d'être en prise, celui-ci , entrainé par

son contre- poids q , reolre en place , et la lisse retombe aussi

par l'effet du poids p , après que la duite a été passée .

Alors l'ouvrier , abandonnant la marche w, le poids h re

lève la contre-marche i en faisant agir la conrroie sur le cy

lindre a ; maintenant un ressurt , qu'on ne pent voir dans la

figure, fait remonter la marche , la contre-marche des lisses

y et la griffe % , en permettant à celte dernière , par l'arron

dissement de l'entrée des échancrures , de passer sur le neud

de la nouvelle corde qui s'est avancée, et cela sans l'entraî

ner dans son mouvement de retour.
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Ainsi, pour résumer, chaque fois que l'on foule la marche,

on abaisse une lisse et on amène la corde de la suivante dans

la position convenable pour la manæuvrer , et abaisser une

autre lisse au coup suivant , et ainsi de suite successive

ment .

S 7. Description d'un mélier pour les tissus côlelés ,

cannelės el baracanés.

Dans tous les métiers , soit à la main , soit mécaniques ,

que l'on destine fabriquer les tissus côtelés , cannelés ou

baracanés, tels que futaines, baracans, velventines ou autres ,

fil n'y a de différent des métiers ordinaires que l'arrangement

el le mode d'action des lisses , arrangement ou mode d’ac

tion d'où dépendent la nature et la dimension des côtes ou

cannelures qu'il s'agit de faire apparaître à la surface des
tissus .

La dimension des côtes est en outre dépendante du nombre

de fils qui sont relevés ou abattus à chaque ouverture du pas

pour le lancé de la navelle .

Le jeu des lisses s'opère babituellement au moyen d'ex

centriques ; mais si l'on se servait de l'effet de ces excen

triques dans le cas qui nous occupe, le nombre des combinai

sons ou permulations qu'on pourrait obtenir , au moyen des

Jisses , avec les fils de la chaîne , combinaisons ou permuta

tions destinées à varier ces côtes ou cannelures qui courent

diagonalement sur l'étoffe, le nombre de ces combinaisons ou

permulations, disons-nous , serait fort limité . Mais voici un

métier de MM . Jones et Mellodew, qui obvie à cette limnila

tion ou à cette restriction .

Voici d'abord ce que représentent les figures de ce mé
tier .

Planche III , fig. 16 , c'est le métier en élévation et par

devant .

Fig. 16 bis , élévation du métier par derrière .

Fig . 16 ter , élévation par côté droit .

Fig. d , appareil destiné à accrocher les cordes des lisses ,

vu eo plan .

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

Fig . f , maillon de la chaine saps fin régulatrice des lisses,

vue de face.

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

Tisserand . 5
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:

Nous insisterons surtout , dans la description de ce métier,

sur ce qui diffère des métiers mécaniques ordinaires.

Les mêmes lettres désignent les mêmes objets dans toutes

les figures ; voici ce que représentent ces lettres :

B , ensouple de l'ouvrage.

C , ensouple de la chaîne.

D, arbre principal du mélier.

% , roue deplée placée sur cet arbre .

y, x, roues dentées commandées par la roue .

d, excentrique monté sur l'arbre de la roue x .

E , levier de permutation des lisses .

0, galet placé à l'extrémité de ce levier , qui a son centre

de rotation en e .

F , deuxième levier de permutation des lisses .

ff, bielles articulées à ces leviers .

f , levier à coulisse servant à fixer ces bielles .

G, arbre vertical,

9 , levier à déclic .

H , roue à encliquetage .

n , h , chaine sans fin .

h' , h' , poulies de renvoi de celte chaîne .

I , petit arbre horizontal qui donne lo mouvement à la

pièce K.

K, pièce portant les broches i , i, i .

L , L, bricoteaux .

1 , 1 , cordes des lisses .

m , m, crochels portés par les cordes des lisses .

L'arbre moteur principal D porte une roue dentée z qui

transmet le mouvement à la roue x au moyen de la roue y .

On a , dans la fig. 16 ter , représenté au pointillé les circonfe

rences primitives seulement de ces roues y et x , afin d'évi

ter one trop grande confusion .

Sur l'axe de la roue dentée x se trouve monté un excen

trique d . Sur cet excentrique s'appuie un petit galet v porlé

par le levier de permutation E , de sorte qu'à chaque tout

de cet excentrique d, le levier E bascule sur son point d'ap

pui.

Ces oscillations du levier E sont transmises à leur tour à

on second levier de permutation , au levier F, semblable au

premier , et cette transmission se fait au moyen de deux

bielles articulées fif, et d'un autre levier à coulisse f *. Cette

disposition fait comprendre facilement que les leviers E et F

7
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oscillent constamment en sens in verse et dans une étendue

dont le rapport peut varier à volonté .

Le mouvement de l'arbre principal D est transmis à l'ar

bre vertical G au moyen d'un engrenage conique, ainsi que

le montrent les fig . 16 bis et 16 ter , et à l'extrémité supé

rieure de cet arbre se trouve placée une came qui , à cha

cune des révolutions de l'arbre , soulève un petit levier à

déclic g ( fig. 16 bis).Celle came fait donc ainsi passer un cer

tain nombre de dents de la roue à encliquetage H , et la

force de s'avancer avec une vitesse déterminée d'avance , à

chaque révolution de l'arbre G.

h, h est une chaîne sans fin d'une construction particu -

ilière, ainsi que le fait voir la fig . 16. Cette chaîne passe sur

on tambour octogone placéconcentriquement sur le même

arbre que la roue à rochet H. Cette chaine s'appuie aussi

sur des poulies de renvoi h'n' , et la vitesse de la roue H est

calculée de telle manière, qu'à chaque révolution de l'arbre

G elle fait un huitième de sa propre révolution , et fait mar

cher en avant un des chaînous plats de la chaîne sans fin .

Ce chaînou s'applique exactement sur une des faces du lam

bour octogone de la roue H , dont on voit la forme dans la

fig. g , qui en est une coupe .

L'arbre G communique aussi , par des roues d'angles , le

mouvement à un autre petit arbre I qu'on voit distinclement

dans la fig . 16 ter, et sur lequel sont montés deux excentriques

dont la pg.16 bis indique bien la forme et l'emploi . Chaque ré

volution de ce petit arbre I fait aller et veoir la pièce k dans

la direction desflèches de la fig.16 bis ; ce mouvement est com

biné avec celuide la partie de la chaîne h , h , qui passe dans

la direction indiquée par cette figure ; le moyen employé se

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 , i , i, i , représentent une série de petites

baguettes ou broches à crochets, horizontales et en nombre

égal à celui des lisses nécessaires pour tisser des côtelés ou

cannelés à côles ou cannelures gonales . Or, le mouve

ment de va- el-vient de la pièce K correspondant avec le

mouvement uniforme de la chaine , une ou plusieurs de ces

broches horizontales i , e, i , sont portées en avant en accro

cbant la lisse correspondante , chaque fois que celle pièce K

marche elle-même en avant ; mais seulement lorsqu'elles

11
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viennent à rencontrer les vides ou parties à claire-voie que

leur présente la chaîne,

LL , dans les fig. 16 et 16 bis , représentent lesleviers ordi

naires ou bricoteaux auxquels sont suspendues les différen

tes lisses ; à l'autre extrémité de ces bricoteaux sont attachées

les cordes 1 , l , qui correspondent aux marches placées à l'or

dinaire sous le métier .

Mais au point où ces cordes 1 , i passent à la hauteur des

leviers de permutatiou E et F, dont on a décrit précédem

ment le mouvement alternatif, chacune d'elles porte deux

crochets eo métal indiqués par la lettrem dans les fig. 16 bis et

16 ter, et ces crochels, par suite du jeu des broches i,i dans le

chaînon qui est devant elles, se trouvent engagés soit sur le

levier E , soit sous le levier F.

Il s'ensuit qu'à chaque oscillation de ces leviers F et E ,

on élève ou on abaisse un certain nombre de lisses suivant la

direction diagonale qu'on veut donner au tissu côtelé qu'on

fabrique , el que le nombre des combinaisons ou permutations

des différentes lisses n'est borné que par celui des chaînons

dont la chaîne h , h se trouve composée, au lieu de l'élte ,

comme dans les métiers ordinaires , par une révolution de

l'arbre à excentriques .

On conçoit donc facilement , d'après la description précé

dente , que la nature et la position ou l'angle sous lequel sont

placées les côtes à la surface de l'étoffe, dépendent de la

construction et de l'arrangement de la chaîne h , h .

Un des effets produits sur les étoffes côtelées , cannelées , ba

racanées , etc. , lissées avec cette chaîne sans fin , est qu'un

plus grand pombre de dlites peuvent être lancées avant que

la chaîne représente le chaînon qui a commencé l'opération , et

par conséquent , qu'on produit une corde diagonale courant

sous un angle quelconque.

$ 8. Perfectionnement à la machine à parer.

Le perfectionnement à la machine à parer les chaînes en

colon, laine , lin ou chanvre , perfectionnement que l'on

trouve dans un métier dû à MM. Hornby et Kenworthy,

consiste surtout dans une disposition des fils de la chaine,

disposition telle que ces fils sont parés ou encollés en cordons

parallèles .

On partage donc les fils en un certain nombre de groupes,

formant autant de portées ou demi-portées ; ce parloge fait,
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les fils passent à travers la matière qui sert à encoller , en

conservant cette forme de cordons et gardant entre eux une

légère adhérence ; sous celle forme , les fils résistent mieux

quand on les passe en colle et sont conduits à travers la ma

chine sans risquer autant les accidents .

Ce n'est pas le seul perfectionnement que l'on trouve au

métier que nous allons décrire : on y trouve une disposition

de lisses , toujours avant l'encollage et à la partie antérieure

de la machine ; ces lisses servent à faire la séparation , la di

vision des chaines ; c'est lorsqu'on a ainsi obtenu un ruban

de chaine, qu'on le divise en cordons afin de le parer .

La planche I , pyures 5 , 5 bis et 5 ter, représente le métier

qui nous occupe.

La fig . 5 est un plan de la machine .

La fig. 5 bis en représente une élégation latérale .

La fig . 5 ter figure une coupe verticale de la machine ,

coupe en long par le milieu du métier.

a , a , a , a , représepte les parties latérales du bâti de la ma

chine, parties qui portent les rouleaux chargés de fils à

chaine et qu'on y a portés au sortir de l'ourdissoir . Ces

mêmes parties latérales servent d'appui aux diverses barres

à peignes , lisses , auges ou cuves d’eocollage, cylindres

sécheurs, rouleaux de tout genre, etc. , etc. , toutes pièces

qui composent la machine à parer.

Les fils non par , parlantde leurs divers rouleaux 6,6,6,6 ,

passent d'abord au travers d'un peigne c , c qui les divise et

les répartit également.Au sortir de ce peigne , la nappe de fils

vient passer à travers les lisses d , d , quisont , comme l'on

voil , placées à l'entrée de la machineafin d'effecluer la sépa

ration avant l'entrée en colle . La séparation en rubans de

chaine élant faire, les fils sont passés sur une barre à peigno e,

formée par un râteau à dents ou broches séparées par espa

ces afin de disposer les rubans de chaîne par portées paral
lèles .

Les chaînes étant ainsi divisées en portées A , vont passer

sur un rouleau conducteur et sont de là plongées dans l'auge

f qui contient la colle, colle qu'on doit maintenir à unecertaide

température indiquée par l'expérience, au moyen de la vapeur

qui arrive par le tube g. Après avoir été guidés par les rou

leaux h , n , les fils passent entre des rouleaux presseurs ini ,

qui servent à rejeter l'excés de colle : de là les fils vontde nou

veau s'immerger dans une auge à colle j , j , afin de complé
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ter l'encollage , et en sortent pour aller passer sur des rou- an extremite

leaux sécheurs k ,k, chauffés aussi à la vapeur par le tube g, alinea cu

avec un relour d'eau l . Les fils, après avoir passé sur ces cyatd'une ligo

lindres, ont pris de l'adhérence entre eux et s'avancent ensuite has led M.

sous forme de rubans doués d'une sorte de consistance; il y agrande éche

a donc moins de danger de voir les fils se rompre ou se adviser

brouiller , comme dans les procédés ordinaires .

Une brosse 15, placée au -dessus des fils, est destinée, à &peigne ig

mesure qu'ils s'avancent sur les cylindres k , à rabattre les fi. a tu peuta

bres rebroussées ou poils, et à rendre les rubans plus com

pacts et plus unis . Cette brosse qui tourne très- lentement, saime Aq.
est mise en mouvement par une petite courroie 16 , qui passe fatis teut un

sur le tourillon du rouleau - guide m . a d'un des

Les chaînes , ainsi encollées et séchées, sont conduites also cele
par d'autres rouleaux m , à un peigne n , n , peigne d'une femije mig

dentore beaucoup plus fine que celle du peigne e, e; les fit redente.

rubans encollés s'y placent de champ , et après y avoir été tra i lamachir

vaillés , ils sont rejetés sur le rouleau 0,0, dans un état con- porty,vient

venable pour élre enroulés sur l'ensouple pop , ensouple

destinée au métier à tisser .

Le mouvement est donné au métier que nous venons de

décrire par une courroie passant sur la poulie 9 , poulie pla

cée sur l'arbre r ; celte poulie peut être unie ou séparée desa vie paroupe

poulie folle par des leviers d'embrayage 8,8 ; sur le même ar- tai bis d'ade

breque la poulie se trouve un tambour conique tquicom- win penden

monté sur un arbre v ; ce dernier arbre porte un pignon
Wire

-ci
muniqueson mouvement àun autre tambourconique w, pistes pour un

qui mène une série de roues dentées x, y, % ,lesquelles impri

ment le mouvement à l’ensouple P, P, et lui font enrouler la x C d'acer
chaîne .

qui embrassent les eusouples b , b , et la pression des rouleaux parenten una

Les fils de chaîne sont lendus par des courroies à poids l , l ,

qui expriment l'excès de colle, est réglée aussi par un levier

à poids , 2 .

de manière à les diviser en parties de longueurs bien égales.
.Hleme

Le métier
porte un appareil

qui sert à marquer
les chaînes

,

Voilà
en quoi il consiste

:

A l'extrémité du rouleau- guide 0, 0 , se trouve placée une

vis sans fin , 3 ; cette vis commande une roue dentée , montée

sur l'arbre , 4 : à l'extrémité opposée de cet arbre , il existe.

en semblable ththieldplacée au bout de l'arbre, 7 ; c'est cet arbre qui porte à son

QUE DOUS !

A machine a

achaines de

EatOl Ol

un
parace a

patepartes po

els
peu

fil, pl. 1. See

parer, de

Survetlieen

animes chill
:

a
lesquelle
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ex autre extrémité le marqueur, 8 , qui , alternativement , plonge

dans l’auge à couleur , 9 , et vient marquer les fils de la

chaine d'une ligne de couleur .

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

es plus grande échelle , trois variétés de barres à peignes ,

propres à diviser les chaînes lors de leur passage sur le mé

tier qui nous occupe,

This Le peigoe ( fig. A , pl . I ) est celui qu'il faut préférer
- quand on veut donner un mouvement d'oscillation à ses

= peignes .

1: Le peigne ( fig. B , pl . I ) , au contraire , doit être choisi

quand on veut un peigne de rotation ; on voit qu'une série

de dents d'un des râteaux entre pour diviser la chaîne au

moment où celle du côté opposé vient de la quitter .

Le peigne ( fig . C , pl. I ) est une modification de la

forme précédente.

Après la machine à parer les chaînes , de MM . Hornby et

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

pl. I ) que nous allons décrire :

Cette machine a pour but de faire éprouver une compres

sion aux chaines des tissus pendant le parage ou l'encollage ,

au moment où on leur fait traverser une auge remplie de

colle ou de parou portée à une certaine température ; d'empê

cher les fils d'adhérer les uns aux autres ou de former

des cordes pendant l'opération de l'encollage; d'appliquer

des brosses pour unir et rabattre les fibres des fils avant de

soumettre ceux-ci au séchage , et enfio de combiner les avan

lages du parage à chaud avec ceux de la brosse en un seul

procédé , afin d'accélérer le travail et que les chaînes soient

mieux préparées pour le tissage et à moindres frais . Ces per

fectionnements peuvent être appliqués aux machines à parer

actuellement en usage , ou bien être disposés sur un appa

reil particulier , suivant qu'on le juge convenable .

Fig . 4 , pl . I. Seclion longitudinale et verticale d'une ma

chine à parer, de construction ordinaire .

· Fig. 4 bis . Même section d'une machine employée au même

usage convertie en une machine à double epsouple , pour pa

rer deux chaînes à la fois .

· Les mêmes chiffres , dans ces deux figures , désignent les

mêmes objets.

1 , Bâti général de la machine ; 2 , ensouple des chaînes et

de dessus lesquelles celles-ci se déroulent ; 3 , rot à travers

2
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9

lequel passent ces chaînes afin de maintenir les fils convena

blement séparés et à distance pendant qu'ils passent sur le

rouleau conducteur ; 4 , rouleau conducteur qui reçoit les

chaînes en Gils parfaitement distincts et séparés et lels qu'ils

sorlent des rols ; 5 , auge en cuivre , en fer ou loute autre ma.

tière contenant la colle ou parou comme à l'ordinaire ; 6 , en

veloppe del’auge , attachée de telle façon aux bords de celle

ci qu'elle forme avec son fonds une capacité imperméable

dans laquelle on introduit de la vapeur d'eau bouillante , de

l'eau chaude ou tout autre liquide porté à une température

élevée et capable de maintenir constammentla colle de l'auge

au degré de chaleur nécessaire et qu'on peut établir à 700

ou 750 centigrades .

7 , rouleau en partie immergé dans la colle chaude et qui

reçoit la chaîne du rouleau conducteur pour l'introduire dans

le bain ; 8 , rouleaux de cuivre , de laiton ou autre matière

analogue , placés de telle manière à l'égard de la chaîne, que

celle - ci , en passant successivement sur une portion de leur

surface convexe , se trouve complètement immergée dans le

bain chaud de colle , et que l'air qui adhère à la surface ou

dans le corps de ses fils soil forcé par la compression d'a

bandonner ceux- ci, afin de permettre à la colle de prendre

sa place et de pénétrer entièrement dans loute la substance

ou la masse de ces fils. On peul , à volonté , faire usage k

d'un seul ou de plusieurs de ces rouleaux , et on laisse à

l'arbitraire des fabricants, et à leur expérience , à juger du

nombre le plus convenable, suivant leurs habitudes ou leur

genre de fabrication ; 9 , rouleau encolleur ordinaire de la

machine à parer et sur lequel passent les fils au moment où

ils sortent de la colle chaude; 10, rouleau compresseur ordi

naire servant à exprimer l'excès ou la surabondance de colle

que les fils entraînent en sortant du baio . Ce rouleau est

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

ouvriers qui surveillent le travail aient plus de facilité pour

enlever lout fil qui viendrait à se rompre ; 11 , fils de la chaîne

qui suivent la marche ordinaire ; 12, brosse circulaire , telle

qu'elle est employée aujourd'hui pour brosser et unir les

fils; 13 , lisses à travers lesquelles les chaînes passent pour les

mettre en direction lorsqu'il y a plusieurs ensouples; 14, rols

supérieurs qui ont pour but de distribuer les fils de ces

chaines d'une manière convenable avant de les enrouler sur

l'ensouple ; 15 , pg . 4 bis , bâli contenant leslisses, rots, en

A

7
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souples et autres pièces nécessaires lorsqu'on veut parer deux

chaious à la fois sur une même machine ; 16 , luyau quiamèneà

vapeur d'eau dans l'enveloppe de l'auge à la colle . Du

même côté de celle auge , il y a un tuyau de décharge pour

évacuer les résidus du travail lorsque l'auge a besoin d'être

nettoyée; enfin, sur l'enveloppe même on a placé une petite

soupape de sûreté pour le cas où il viendrait à se former un

vide à l'intérieur ; 17 , planches destinées à établir une sépa

ration entre l'auge et les brosses tournantes, et à empêcher

" la chaleur de la première de frapper celle- ci .

$ 9. Perfectionnement aux métiers à lisser les rubans

et autres tissus étroits ,

Par M , FAIRBAIRN .

Le mélier que nous allons décrire , n'est que le métier or.

dinaire perfectionné. Voici en quelques mots les améliora

tions dues à M. Fairbairn .

Il existe dans ce métier perfectionné :

1° Une disposition particulière des harnais ou équipages

et du ballant , ainsi que du mécanisme qui les met en æuvre.

20 Une méthode pour passer la pavelle au moyen de le

viers à pointes mis en action par des râteaux en seginent de
cercle .

gº Un mode pour l'enroulement du tissu et pour régler

cet enroulement d'après l'accroissement du diamètre de l'en

49 Un mécanisme pour arrêter le métier dans le cas où la

navette n'atteindrait pas sa destination convenable .

Enfin , M. Fairbairn a disposé, sur un seul bâti , une

série de ces métiers indépeodants l'un de l'autre et mus par

le même arbre de couche .

La fig. 15, pl . III , représente une vue de côté du mélier ;

une partie du båti a été supposée enlevée , afin de laisser

voir le mécanisme intérieur . La fig . 15 bis est une vue par-de

vant du même métier, et la fig. 15 ter est une vue par -de

yapi du ballant du métier .

Voici ce que représentent les lettres de ces figures : nous

en donnons le détail , parce qu'on ne peut trop familiariser

le lecteur avec les différentes pièces dont se compose un mé

tier å tisser :

A , ensouple ou rouleau de derrière sur lequel la chaîne

est enroulée .

souple.

.
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C , broches ou aiguilles stationnaires qui servent à guider
la chaine .

D , envergure .

EE , lisses .

F, peigne .

G , ensouple ou rouleau de devant.

H , déchargeoir ou deuxièine ensouple .

L , levier à poids auquel sont attachées les chappes des

poulies afin de maintenir la chaîne dans une tension conse

nable .

M , arbre portant la poulie de travail et servant à toute

une série de métiers.

R, arbre à manivelle , doonani , au moyen de la bielle W,

le mouvement au ballant .

T , volant monté sur cet arbre .

U, battant portant le peigne F et la navelte h ainsi que

l'appareil pour manœuvrer celle -ci .

V , lames du ballant portant sur les pivots de ce battant ,

z , arbre portant des excentriques qui font mouvoir les

marcbes 99 , marches qui agissent sur les lisses E E.

Passonsmaintenant à la description du jeu de la machine,

Lorsqu'on å tendu les fils de la chaîne du rouleau d'ar

rière au rouleau d'avant, et que le mouvement a été imprimé

à l'arbre de couche , la première chose à faire , pour mettre

le métier en activité , esi de soulever la verge verticale a au

moyen de sa poignée qui est à la partie supérieure et antė.

rieure du métier et de la mettre dans la position que montre

la fig . 15. Lorsqu'on soulève la verge a , elle fait basculer

le levier c , lequel fait tourner le levier d qui oblige le guide

courroie à pivoter et à rejeter la courroie P de la poulie

folle S sur la poulie fixe Q ; par conséquent , l'arbre à ma

nivelle R se met en mouvement qu'il communique par les

roues dentées X et Y à l'arbre à excentriques 2 , et le métier

marchera tant que la verge a restera daos sa position .

La manivelle de l'arbreRdonnera, au moyendela bielleW,

un mouvement de va-et- vient au battant U , et les excentri

ques de l'arbre Z , en soulerant alternativement les marches

gg , feront lever une des lisses E , tandis que l'autre descen

dra , et ouvriront ainsi la chaine pour livrer passage à la
navette .

Ceci bien compris, nous allons expliquer le mécanisme qui

donne l'impulsion à la navette h .
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1 Cette navette se meut d'un côté à l'autre du métier dans

une rainure ii du batlant , au moyen des extrémités pointues

le deux leviers kk dont les pointes entrent alternativement

lans des cavités percées dans le corps de la davetle elle

nême ; ces leviers sont doués d'un mouvement alternatif, co

qui leur permet de transporter d'un côté à l'autre la navette

i travers l'ouverturede la chaîne. Ces leviers à pointes em

irontent leur mouvement à des cames montées sur l'arbre Z ,

"esquelles cames agissent sur des leviers 11 articulės a rec les

ſerges coudées mm. Ces verges mm ( voir la fig . 15 qui re

yrésente le ballant séparément ) sont attachées par leurs

jxtrémités aux bras d'un segment en crémaillère nn ; ce seg ·

nent reçoit ainsi un mouvement alternatif et le communique

i un second segment en crémaillère o attaché à la partie su

périeure d'un levier à fourchette p.

ze Ce levier à fourchette porte un levier qq sur les extrémi

és duquel soot montés les leviers à pointes kk ; à la partie

bi nférieure de cbacune des branches de la fourchette , il y a

Oles entailles r qui entreot successivement en prise avec un

· arré s monté sur chacun des leviers kk . C'est par ce moyen

que le levier p fait alternativement passer les pointes des le

= u4iers k devant la voie que suit la pavelle pour traverser

impouverture de la chaîne , et afin de faire entrer ou sortir

I Fes pointes des leviers k en temps opportun dans les trous de

alla pavelle , des guides tt sont établis en avant du batiant

et hour recevoir les galets uu attachés aux leviers à pointes k .

On voit donc que les leviers k recevant un mouvement al .

beerpatif, les galets conduits par les guides it élèveront la

Te hointe de chaque levier à l'approche de la navette et feroot

a potrer cette pointe dans le trou qu'elle doit occuper , el que

e chaque levier s'emparera de cette navelle pour ne la quilter

Elquelorsqu'elle aura accompli son travail de ce côlé .

e E Ajoutons qu'il est utile de placer une plaque de métal de

ul.rant la partie duballant où les guides it sontcreusés , afin de

Sielkpaintenir les leviers k en contact exact avec cette face du bal

2106ant ; cette plaque est figurée en V V dans la fig. 15.

të Nous allons maintenant décrire l'appareil au moyen du

e dequel on procède à l'enroulement de l'étoffe sur l'ensouple , et

sagt :omment on parvient à régulariser cet enroulement à me

ure que l'étoffe s'accumule sur le déchargeoir .

Dis A la lame V do ballant ( fig. 15 , 15 ter) est liée une verge w

qui vient s’allacher au bras x d'un levierà trois branches . L'axe
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de ce levier porte une roue à rochet qui tourne librement

sur cet axe ; la branche y du même levier porte un cliquet

qui, à chaque oscillation du levier , fail passer quelques dents

de la roue à rochet : or , concentriquement à cette roue , se

trouve un pignon qui , par une suite d'engrenages, va com

muniquer le mouvement au déchargeoir qui enroule lente

ment l'éloffe qui lui vient de l'ensouple G.Mais il s'agit de

dimicuer la vitesse d'enroulement du déchargeoir H à me

sure que son diamètre augmente. Pour ce faire , à l'une des

branches d'un levier h à deux branches, se trouve un galet

g ; l'autre branche porte un poids qui maintient constamment

le galet en contact avec le déchargeoir . A ce second bras du

levier est attachée une verge montante k pourvue d'un men

tonnet l sur lequel porte le bras y du levier à trois bras.

Par conséquent , à mesure que le diamèlre du déchar

geoir augmente , le galet est abaissé ; le mentonnet l est donc

relevé et limite l'étendue d'excursion du levier à trois bran

ches ; le cliquet ne fait donc plus passer qu'un moindre nom

bredes dents de la roue à rochel , et le mouvement du déchar

geoir est retardé .

Voyons maintenant par quel mécanisme le métier s'arrête

dans le cas où la navette vient à s'arrêter entre les fils de la

chaine .

On a dit plus hautque le mélier marchait tant que la verge

a ( fig. 15 ) était maintenue soulevée ; or , elle est maintenue

par une barre d'arrêt b . A mesure que le levier à trois bran

ches vient à osciller , une dent que porte le bras , se porte

contre une saillie placée sur la face inférieure d'un levier

d'abulement n et pousse ce levier qui , à son tour , entraine

la barre b , et en même temps les leviers m sur lesquels elle

est montée . Mais la barre b n'est pas poussée de manière à

se dégager complètement 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 l'ensouple G , se trouve un levier à four

chelte o : l'extrémité des enfourchements de ce levier est re

courbée en bas ainsi que le montre la figure, et la queue du

même levier porte un bec a qui est en contact avec un doigt

r , porté sur un petit arbres , qui s'étend sur toute la lar

geur du métier . Ce doigt r est maintenu contre le bec du

lorier par une corde à poids attachée à une poulie montée



PERFECTIONNEMENT AU MÉTIER A LA JACQUARD , 61

zur l'arbre s . Un autre doigt u fixé sur le même arbre , agit

Ligur le levier n .

Si donc la navette h vient à s'arrêter dans la voie ii , le

hout de celle navette poussé par le ballant du peigne frappe

contre un des enfourchements du levier o : celui- ci bascule et

abaisse le becq , lequel fait reculer le doigt r , qui donne

ainsi unmouvement de rotation à son arbres . Ce mouvement

Ele rotation est cause qu'à son tour le doigt u repou : se le le

vier n qui tire en arrière la barre b . Alors la verge a qui n'a

bolus d'appui , descend , et la courroie se trouve rejetée surla

poulie folle , ce qui arrêle le métier .

S 10. Perfectionnement au métier à la Jacquard.

E

11

Velours figures ou à ramages.

Ces velours, qui servent pour gilets ou autres objets de

Foilette , peuvent, au inoyen de quelques modifications ap

portées à la Jacquarde , par M. Webb , de Spitalfields , per

neltre à l'ouvrier, lorsqu'il a disposé ses harnais pour pro
luire un modèle , de varier ce modèle en fai ant à volonté

a figure en velours, et le food en taffetas ou satin , ou réci

proquement , le fond en velours et la figure en laffetas ou

atin.

ans ce métier de M. Webb , il y a deux cylindres creux

ju axes carrés en bois , ayant chacun leur châssis mobile

u presso , afin de séparer les cartons de fond de ceux qui

Tonnent le poil ou le figuré. On évite ainsi de répéter plu

sieurs fois les cartons de fond, et cela fait obtenir une dimi

nation notable dansleur nombre ; mais ce qui distingue par

iiculièrement cette modification , c'est que les deux axes ou

cylindres , avec leurs séries respectives de cartons, peuvent

changer de rôle , et que chaque lamelle de la griffe, avec ses

broches verticales et ses harnais , peut travailler avec l'un

ou l'autre cylindre , à volonté .

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

mécanismes à la Jacquard placés l'un à côté de l'autre , l'un

antérieurement , et l'autre postérieurement; mais ces deux

mécanismes présentent entre eux cette différence de cons

Eruction , que dans le premier les lamettes sont, comme à

l'ordinaire, placées eotre les cylindres et les broches, et pro

pres à eniever toutes celles qui n'ont pas été repoussées par

es cartons ; tandis que dans l'autre, les lamettes sont plan

Tisserand . 6
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cées de l'autre côté des broches , et ne peuvent enlever celles

ci que lorsqu'elles ont été repoussées par les cartons .
IC Fletcher

Les fg. 37 et38 peuvent donner une idéede la disposi- apuide el
tion des deux mécanismes dont nous venons de parler :

a a est la coope du cylindre ou axe creux ; Die la chaine

bb, cartons ;

ce , aiguilles ou broches horizontales ; perequ'elle

df, broches verticales ou crochets ;

9 , lanueltes.

Dans la fig. 37 , on voit que l'aiguille c d'ayant pas été urtir les E

repoussée par le carton , la broche va être enlevée par la subat quis

lamette g , tandis que la broche f, dont l'aiguille e a été re

poussée, cesse d’être en prise avec la lamette , et reste en

place . Dans la fig. 38 , c'est précisément le contraire ; l'ai

guille e , qui n'est pas repoussée, ne permet pas à la broche dukduite,ce
d'accrocher la lamette , tandis que l'aiguille e que le carton a

repoussée , a amené sa broche f en prise avec sa lamette.

Il est inutile de dire que, dans ce métier modifié, les crochels ktreprendra

des broches doivent être tournés dans chaque mécanisme da oda mütier

côté de leurs lamettes respectives, et qu'ils doivent par con- .14
, pl.

séquent être recourbés en sens inverse .

Dans l'un des mécanismes , les trous percés dans les car

tops déterminent quelles sont les broches qui doivent être 4.14ter,

enlevées , tandis que dans l'autre , ce sont , au contraire, les 14

blancs des cartons qui jouent ce rôle . Ainsi , un carton, sur akure préce

l'un des mécanismes, laisse en repos toutes les broches qui

doivent êlre enlevées , et repousse les autres, tandis que ce

même carton , sur l'autre mécanisme , repousse les broches Houple se

qui doivent être enlevées, et laisse en repos celles qui doi- la chaine

vent rester immobiles . Par conséquent, si un velours figuré a la listes

a été fabriqué sur fond de satin , par exemple , on pourracalistesde

produire le même figuré en satin sur fond de velours , en

transportant les cartons d'un mécanisme à l'autre .

Chaquemécanisme,comme ilestfacile de le prévoir, a ble quella
un harnais complet qui lui est particulier, et qui tous deux

sont la répétition l'un de l'autre ; la planche percée est placée sules pau
sous la ligne de jonction qui les sépare, afin de produire une

égalité d'action .

$ 11. Perfectionnements apportés à la construction des

métiers mécaniques à tisser les étoffes de laine.

Løs perfectionnements dont nous allons parler, sont dus raderco

econsideron
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à M. C. Fletcher, mécanicien . Ils sont destinés à donner au

travail plus de célérité et d'uniformité.

Dans le métier de M. Fletcher, l’epsouple sur laquelle est

enroulée la chaîne , se trouve à la partie joférieure du bâti

de la machine ; et l'ensouple sur laquelle s'enroule l'étoffe
à mesure qu'elle est fabriquée, se trouve à la partie supé

rieure , de sorle que les fils de la chaîne traversent les lisses

dans une position verticale , et que le baroais ou remise qui
sert à ouvrir les fils de la chaîne , se meut horizontalement .

Le battant qui serre la duite monte et descend verticalement

parl'action d'excentriques , et la force du coup de battant peat

être accrue ou diminuée à volonté ; ce battant vient butter

contre des coussips en caoutchouc , au moment même où il

frappe la doite , ce qui prévient la rupture des fils de la chaîne .

Enfin , les boîtes à naveltes sont fixes et indépendantes
du ballant .

On comprendra mieuxles idées de l'inventeur en décrivant

le jeu du métier sur les figures mêmes :

La fg . 14, pl. II , est une élévation latérale du métier que

nous considérons ;

La fig. 14 bis un plan ;

La fg. 14 ter, vue par derrière du mêmemétier ;

La fig. 14 quater, coupe verticale suivant la ligne ponctuée

de figure précédente.

Dans ces figures, voici ce que représentent les principales
lettres :

c , epsouple sur laquelle est pliée la chaine ;

dd , la chaîne ;

ee, les lisses du métier ;

of, coulisses ou glissent ces lisses ;

9, poitrinière ou encouloire ;

h h , ensouple de l'ouvrage sur laquelle s'enroule l'étoffe

à mesure qu'elle se forme, et aprèsqu'elle a passé sur la

poitrinière ;

ii, boîtes pour loger la navelle ;

jj, battant ;

P, grand arbre à excentriques ;

tt , leviers faisant fonction de marches ;

u, pavelle ;

0, chasse- navette ;

4, grand excentrique faisant mouvoir le battant ;

10, 10, lames du battant;

12 , coussins en caoutchouc,

1
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$ 11. Machine à encoller les chaînes de lissage , de

M. MONTFRAY ( Antoine-Eugène), à Montville .

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

Lorsqu'il s'agira d'apprêter des chaines pour calicois og

autres étoffes de ce genre , on pourra les ourdir en même

temps qu'on les encollera sur une machine , voici comment :

Au lieu d'envider chaque fil de coton sur une bobine ,

comme cela se pratique ordinairement avant d'ourdir une

chaîne , on en videra sur la même bobine 15 , 20 , 30 Gils à la

fois. Il faudra pour cela un petit métier ad hoc.

Les fils seront envergés en commençant la bobine , afin

que cette envergeure se trouve à la fin de la chaîne , car

chaque bobine devra contenir du fil pour une chaîne ; dans

ce cas, toutes les bobines finiront à la fois et seront rempla

cées à la fois.

On placera à l'extrémité de la machine à encoller vers z un

banc, portant autant de ces bobines qu'ilen faudra pour former

la largeur de la chaîne , et alors chaque bobioe fournira une

cuissette de 10 , 15 , 20 ou 30 fils , comme on en voit une en

c . Toutes ces cuissettes seront isolées en passant entre les *

dents d'un peigne en pliant a '” , de là elles se rendront dans !

l'auge à la colle b . Si l'on ne veut pas ourdir en même temps

qu'on encolle , au banc dont il vient d'être question ,

substitue une ensouple d, sur laquelle est placée la chaîne

tout ourdie.

Les fils de cette chaîne seront d'abord divisés en trois fais .

ceaux par les broches tournantes a ; puis ils seront divisés

en cinq faisceaux par les broches tournantes a ' ; de là ils de

sont divisés en onze faisceaux par les broches a ” , après quoi i

ils seront partagés en cuissettes de 10 , 15 ou 20 fils qui

passeront entre les dents du peigne ou pliant a '” , el ils ar

riveront ainsi isolés dans l'auge à la colle b .

Des rouleaux ee ' , placés en divers poiots , 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 chaîne,

selon qu'on veut encoller , parer ou leindre .

Près du fond de l'auge est un tuyau en cuivre bi qui la

traverse dans toute sa longueur ; ce tuyau est entretenu

plein de vapeur ; il entretient ainsi presque à l'ébullition le

bain de colle que contient b ; ce qui est nécessaire, car l'en .

collage se fait infiniment mieux à chaud qu'à froid .

on

>
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Lorsque les cuissettes arriventau bord de l'auge 6, elles

s'appuient sur un cylindre mobile f ; de là elles descendent

dans l'auge au-dessous du rouleau g, puis elles viennent

embrasser les rouleaux g’g’ ’ , en passant entre les deux ; et ,

comme elles emporteraient trop de colle avant de sortir de

l'auge , elles passeot entre le rouleau g " et le rouleau de

pression g' ' ; là l'excédaot de colle , ce qui n'est pas entré

dans le coton , est exprimé et rejeté.

Les cuisseltes , en sortant de l'auge , sont amenées au

dessus d'une brosse circulaire h au 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 très - lisses; soutenus par un

autre rouleau ë " , ces fils sont soumis à l'action d'une dernière

brosse circulaire h' , qui finit de les séparer et de les lisser .

En avant de chaque brosse circulaire , on placera un

peigne dont les dents s'engageront légèrement dans les

brosses pour les nettoyer des fils cassés qui pourraient s'y

amasser, et en faire casser d'autres sans ce neltoyage. Ces

peignes pourront être changés sans arrêter le travail de la

macbine, ce qu'on fera toutes les fois qu'ils seront trop

chargés de saleté, de débris de fils , puis on les lavera .

Lorsque l'opération en est là , si les fils étaientsecs , il n'y

aprait plus qu'à les envider sur l'ensouple j ; mais quoique

celte machine soit placée dans une chambre chaude, espèce

d'étuve , le coton n'est pas sec lorsqu'il est en h ' . Dès lors ,

il faut le faire circuler pour lui donner le temps de sécber,

et de craiole qu'il nesemêle , les cuissettes passent de nou

veau entre les dents d'un peigne ou pliant k , puis montent

et descendent sur des rouleaux de conduite 1 , 1 ' , 1" , 1" , etc. ,

qui doivent être tous de même diamètre ; elles sèchent dans

ce trajet , qui peut être 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 l'air échauffé au contact de

ces toyaux . On pourrait même , au besoin , faire les rouleaux

de conduite 1, , " creux , et les entretenir pleins de va

peur pour activer le séchage.

Pour que la chaîne soit amenée bien uniformément sur

l'ensoaple j , on la fait passer entredeux cylindres lamineurs

90' , qui doivent avoir le même diamètre que les cylindros

>

7
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encolleurs g'g'" et commandés avec la même vitesse . L'en

souple j ne peut alors enrouler que ce qui lui est délivré

par ces cylindres o o ' : lorsqu'elle grossit , elle tire dessus ;

mais comme elle est montée à frotlement sur son axe , lors

qu'elle tire trop , elle glisse .

Avant de s'enrouler sur l'ensouple , les cuissettes sont en

core lissées par une brosse cylindrique h ” très-douce , qui

sépare les fils et les epduit d'un peu de savon et de suif, ce

qui donne à la chaîne ainsi préparée beaucoup de souplesse
et de moelleux .

Dans l'usage , si on le reconnaissait utile , on ferait courir

sur les rouleaux l ' , 1,1" ), une toile sans fin , en laine , sur

laquelle se reposeraient les cuisselles .

Il faut que les cuissettes soient étendues uniformément sur

l'ensouple. Elles ne doivent donc pas s'enrouler toujours au

même point ; sans cela l'ensouple , au lieu d'être un cylindre

bien uni , serait un véritable cylindre cannelé . On corrige

ce défaut en donnant aux cuiseties un léger mouvement

transversal , et cela à l'aide d'un peigne ou pliant v , entre les

dents duquel passent les cuisselies , ledit peigne recevant par

un excentrique un mouveaient lent de va - el - vient , qui pro

duit l'effet nécessaire ,

Il est évident que dans l'angle b on peut mettre de la colle

ou du parement, suivant qu'on le jugera convenable ; en

dernière analyse , avec celle machine , on pourra préparer

des chaînes qu’on tissera ensuite , soit à la mécanique , soit

à la main , sans les parer de nouveau sur le métier ; c'est là

la principale destination de la machine.

On peut' ourdir et parer en même temps sur cette ma

chine des cotons de diverses couleurs , mais il faudra autant

d'auges que de couleurs . Sans cela , comme les colons teints

se dégorgent toujours lorsqu'on les mouille , aurait dans

l'auge uu mélange de couleur toul- à - fait nuisible au résul

tat .

Dans ce cas aussi , on fera lisser les colons d'une couleur

par une des brosses cylindriques h , et ceux de l'autre

couleur par l'autre brosse h ' ; après quoi les cuissettes de

différentes couleurs se réupiraient dans le peigne k , comme

il a été dit pour une seul couleur.

Dans quelques cas, on pourrait parer une chaîne de 2,3

ou 4 couleurs, sansavoir plusieurs auges ; ce serait si le pare.

ment s'appliquait à froid , et s'il était assez épais pour ne

→

il y
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pas mouiller sensiblement les fils , comme le parement ordi

paire fait avec la farine ou la fécule , elc . Dans ce cas , les

fils de la chaîne , loujours divisés en cuissettes , passeraient

de suite entre les cylindres g " , g ’” , sans passer sousles rou

leaux gg’ ; puis , en sortant , ils sont partagés en faisceaux

d'une seule couleur , par des rouleaux commeceux i i’ , etc.

De celle manière , chaque faisceau serait tissé par une brosse

comme celle hh' placée convenablement, ei tous ensuite

viendraient se réunir entre les dents du peigne k , comme il

a été dit .

Au lieu de placer à l'extrémité de la machine une barre

avec des bobines , comme il a été dit au commencement de

celle description , on pourrait y mettre huit ensouples ou

seulement quatre , portant chacune un quart ou un huitième

de la chaine , coinme cela se pratique dans la machine à

parer ordinaire .

Le dessin montre suffisamment comment les différentes

pièces de cette machine reçoivent le mouvement. Le moteur

agit sur l'arbre r et le met en mouvement; à son extrémitér '

il porle un pignon , qui commande indirectement le rouleau

encolleur g ” , de telle sorte que pour 14 tours de r on n'en

ait
que 1 de g ’’; quant au rouleau de pression g ’” , il est

entraîné par le mouvement de celui g " .

Un arbre s transmet le mouvement de r à l'ensouple y ,

au moyen des roues et pignons s ' , s ” , s '” , etc. , de telle

sorte que pour 14 tours de r on en ait 42 de s ; mais , pour

42 des , on n'en a qu'un de l'ensouple g , qui alors fait un

tour quand le cylindre encolleur g ” fait aussi un tour.

Les rouleaux lamineurs oo'ont aussi la même vitesse ,

car ils sont commandés par des roues égales tt ’ ; ils appellent

donc autant de fil qu'en délivrant les rouleaux encolleursg’’g’” .

Le ventilateur n reçoit son mouvement de l'arbre ou de

la poulie u , sur lequel se prend aussi le mouvement de la

deuxième brosse cylindrique h , et aussi celle h ' .

Si l'expérience démontrait la nécessité de mouvoir direc

tement les rouleaux de conduite i , i' , l ' , 1" , 1 " , etc. , rien

ne serait plas facile , soit avec de petites roues d'angles ,

soit avec des courroies . Pour le moment, ces rouleaux sont

entraînés par les cuisselles ; il n'y a que s'y cela les fatiguait,
on aviserait à mieux faire , ce qui n'est pas probable .

x est une planche qui formecuisse autour dn ventilateur

n , afin de forcer l’äir agité par ce ventilateur à monter vers

le lieu où circule la chaîne à sécher .

)
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Addition et perfectionnement.

Les dispositions générales de cette machine ont été modi

fiées de telle sorte qu'elle puisse être mise en mouvement à

bras d'homme et chauffée sans vapeur , afin d'en rendre l'o

sage accessible aux fabricants de la campagne et autres qui

n'oot di chule d'eau , ni machine à vapeur , vi aucune autre

force motrice à leur disposition .

On sait que dans celle machine les fils sont encollés par

cuisselles de 12 à 20 fils; que toutes ces cuisselles réunies sur

une même ensouple, forment la chaîne qu'on porte ensuite

sur le métier à tisser , soit mécanique, soit à bras; mais,

avant cet encollage , il a fallu préparer le fil, enfin il a falla

ourdir la chaîne. Pour cela , on pourra suivre l'un ou l'aulre

des procédés qui vont être décriis .

Premier procédé pour le moulin ordinaire fabricant à bras.

Lorsque la chaîne est ourdie sur ce moulin , espèce

rouet vertical , de forme octogonale , ayant de 2 à 2 1/2 mè

tres ( 6 pieds 1 pouce 11 lignes à 7 pieds 8 pouces 5 lignes )

de diamètre, on la fait passer sur une ensouple étroite à très

larges collets .

Celle ensouple se place à l'extrémité d'un métier prépara

toire qui se trouve suffisamment représenté sur le plan du

premier brevet , lequel se compose de tout ce qui se trouve

sur ce plan entre l'ensouple d et le pliant a" ' ' ; c'est donc celle

partie de la machine à encoller qu'on en a détachée pour

faire une machine préparatoire indépendanle , et on y a

ajouté , près du pliaot a ” et au-delà , une ensouplo pour

recevoir la chaîne préparée.

La cbaîne , en passant de l'ensouple étroite d , sur celle

qui se trouve à l'autre extrémité du métier et qui a la laize

convenable, estdivisée en grosses cuissettes composées chacune

de 50 à 80 fils . On peut pouer plusieurs chaines au bout l'une

de l'autre , car l'ensouple peut recevoir plusieurs centaines

d'aunes .

Cette ensouple ainsi préparée se place sur le derrière de la

machine à encoller , aux lieu et place du rouleau a , qu’on

voit au dessin de celle machine , fig. 165.

Deuxième procédé d'ourdissage pour la machine à encoller.

Sur l'ourdissoir dont on fait usage dans les tissages mé.

caniques , on prépare six ou huit rouleaux les uns après les

1

>
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autres, bien entendu , comme ceux que l'on voit en 6, 6' ( fig.

165); ilsdoivent contenir chacun la même longueur de fil, soit

6 1,800 , 2,400 ou 3,600 mètres ( 1,500 ou 2,000 ou 3,000

aunes ), ce qui devient facile par l'adaptation d'un compteur

à sonnelle sur l'ourdissoir ; avant de couper chaque rouleau ,

a on enverge les fils au moyen d'un ros mobile , placé sur l'our

dissoir en avantdu rouleau , et qui s'enlève avec lui ; ces ros

sont ceux marqués r , r ' dans le dessin .

Les six ou huit rouleaux ainsi préparés , on les porte sur

la machine à encoller , comme on les y voit disposés avec leurs

sos , au dessin de ladite machine, fig. 166 .

EM

Machine à encoller . Opération .

Celle machine est la même que celle déjà décrite , mais

comme elle est ici beaucoup plus simple , il convient d'en re

nouveler la descripiion .

Si la chaîne a été ourdie sur le moulin ordinaire , elle est

sur une seule ensouple , divisée en grosses cuissettes de 80

fils ; celle ensouple se place en a , comme on l'a dit , et le

pliant a ' sert à la diviser davantage et par cuisselles de

12 à 20 fils .

1: Si , au contraire , la chaîne a été ourdie au moyen de l'our

ludissoir mécanique , les six ou huil rouleaux préparés sont

plad en b b ' , et leurs ros à enverger sont placés en ro' .

Celle disposition n'est pas tellement absolue qu'on ne puisse

y rien changer. On pourra , si on le veut , mettre les six rou

Jeaux parallèles entre eux , tandis qu'ici trois de ces rou

leaux font avec les trois autres un angle plus ou muins aigu .

Les six rouleaux pourraient encore se placer de telle sorte

que tous les axes fussent parallèles entre eux et situés dans

le même plan incliné à l'horizon , tandis qu'ici ils sont dans

un plan borizontal.

Les ros peuvent aussi varier de position ; on peut les met

tre au - dessus comme sur le côté des rouleaux b ; c'est la mé

thode qu'on trouvera la plus commode qu'on adoplera .

Quelle que soit la disposition adoptée , elle doit être telle que

tous les fils qui se développent de dessus les rouleaux bb pré

sentent une nappe bien uniforme dans toute sa largeur ; à

cette fin , ils viepnent d'abord passer sur des rouleaux in

termédiaires dd' , fixés de diamètre et de position ; puis ils

ce se réunissent lous sur un rouleau horizontal a , qui parfait

erla régularité de la disposition des fils ; enfin ils se forment en
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cuissettes de 12 à 20 fils chacune entre les dents du pliant

a ””. Pour que les ensouples 6 b' ne se déroulent pas trop

vite , leur axe est passé par un frein qui les retient.

Toutes les cuissettes appelées par le mouvement des rou

leaux encolleurs g’g ’”, viennent passer dans l'auge b , où elles

s'imprègnent de colle chaude ou de parement amidonpeox;

de là, soutenues sur les rouleaux i el appelées par la rola

tion de l'ensouple j, elles avancent vers cette ensouple . Une

première brosse cylindrique h , dont le mouvement circulaire

est dans le sens contraire à celui des fils, mais plus rapide ,

les divise , les empêche d'adhérer les uns aux autres en sé

chant ; une deuxième brosse h' , qui lourne aussi dans le

sens contraire des fils, mais plus rapidement que la première,

finit de les diviser et de les lisser en couchant le duvet , elc.

Alors ces fils , qu'il faut sécher à fond , circulent sur des

rouleaux de conduite 1,1 ' , 1 " , 1 " .On met aulantdeces rou

leaux qu'il est nécessaire pour obtenir un séchage conve

pable et pour que les cuisselles ne se mêlent pas ; pour les

bien tenir divisées , elles passent dans le pliantk ; puis , ar

rivées près de l'ensoupleg , elles passent encore dansun pliant

ou ros l, ou , ce qui vaudrait mieux, elles s'engagent dans

la cannelure d'un rouleau cannelé circulairement , qui fait

alors le même office que le pliant l et qui se trouverait à sa

place. Ce dernier moyen est préférable, parce que souvent

les fils bouclés s'engagent dans les dents du pliant qui les

cassent , ce qui n'arrivera pas avec un cylindre cannelé circu
lairement .

Le pliant l, ou le rouleau qui le remplacera , reçoit un

mouvement lent de va -et-vient dans le sens de son

c'est-à- dire dans un sens parallèle à sa position , moure

ment dont le but est de distribuer le fil bien uniformément's

sur l'ensouple g qui le recueille .

Lo séchage du fil pourra être aidé par un courant d'air

chaud ou par un courant de vapeur à traversdes tuyaux m

m', si on possède une chaudière à vapour, et aussi par
l'action du ventilateur à ailes n .

Le plus souvent on pourra se contenter de placer la ma

chine à encoller , dans unechambre bien chauffée au moyen

d'un poêle ou autrement . L'été , il ne faudra point de chauf

fage ; l'air ambiant dans ces deux cas , les tuyaux de vapeur

mdeviendraient inutiles.

On a dit , dans le précédent brevet, que l'ensonple g était

axe

111
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à friction , de telle sorte que , si par un accident la chaîne se

"trouvait arrêtée ou trop tendue , celle ensouple cesserait de

Mourner, quoique la machinecontinuât à se mouvoir.

Lorsqu'il y a sur l'ensouple une longueur de chaîne suf

" fisante , on coupe cette chaîne et on enlève l’ensouple que l'on

remplace de suite par une autre ; mais dans ce cas , on en

verge chaque rouleau b au moyen de son ros r. Quand ces

ouleaux finissent , et ils le font tous à la fois , puisqu'ils

ontiennent tous la même longueur de fil, on les remplace

ar d'autres et on renoue les fils de ces nouveaux rouleaux à

" eux qui sont engagés dans la machine ; mais on ne renove

as fil à fil comme cela se pratique dans la machine à parer

les tissages mécaoiques , on renoue par cuissettes de 12 à 20

Mils , ce qui se fait rapidement .

Il est facile, avec les six ou huit rouleaux b qui forment la

haine , d'échanger les couleurs , si celte chaîne doit être de

lusieurs couleurs , car , 'chaque rouleau formant un sixième

iu un huitième de la largeur de la chaîne , il n'y aura aucun

f " roisement des fils d'un rouleau à l'autre .

Pour ces machines , qui doivent êtres mues à bras , puis

ju'on les destine essentiellement à la fabrication des calicots

la main ou des rouepperies , il sera quelquefois difficile de

hauffer la colle par un courant de vapeur traversant le tube
comme il a été dit .

Dans ce cas , on pourra faire l'auge b en cuivre , puis on

tablirait dessous un petit fourneau dans lequel on brûlerait

" u charbon de bois ou tout autre combustible et qui chauf

rait alors directement , ou à feu nu . Cependant , si on crai.

nait que la colle de chauffât trop , on pourrait meltre un bain

iarie entre l'auge et le fourneau ; cela seraitmêmepréférable

ans tous les cas pour avoir l'uniformité de chaleur désirable
ans toute l'étendue du bain .

Telles sont les fonctions de la machine à parer et encoller

's chaînes , dont nous allons compléter la description par

Delégende explicative .

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

o volant a, sur l'un des bras duquel est one manivelle b

a moyen de laquelle un homme met la machine en mou
ement .

ig et g ', roues qui transmellent le mouvement de l'arbre

rincipal aux rouleaux encolleurs g ", g ” , au moyen des

nues r, r ' , p !" . Une des brosses , celle h, prend aussi son

E

a

9
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mouvement sur l'arbre a par des poulies d , d' et une

courroie .

8 , s ' , roues qui transmettent le mouvement de l'arbre a á

un deuxième arbre l tournant beaucoup plus vite .

La deuxième brosse h ' reçoit son mouvement de cet arbre

par les poulies e , e ' et une courroie. Le ventilateur n prend
aussi son mouvement sur l'arbre 1 par des poulies n , n'et

une courroie n ” .

t , w , u ' , v , roues qui communiquent le mouvement de l'ar

bre a à l'ensouple g ; la roue t est placée sur l'extrémité de

l'arbre a , et celle v sur le pivot de l'ensouple .

30 , x ', y , roues qui , avec celles t , u , mmuniquent le

mouvement de l'arbre a à la dernière roue y . Celle- ci porte

sur son bord intérieur une courbe qui donne un mouvement

lent de va- et - vient au pliant l ou au cylindre cannelé qui

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

dont le centre demouvement est , à fort peu de chose près , au

milieu de la longueur, a une de ses extrémités articulée avec

la courbe de la roue y , et l'autre articulée avec le pliaoll.

Le sens du mouvement de toutes ces pièces esi súllisam

ment indiqué au dessin , et il est inutile d'en parler ici .

S 12. Métiers pour le tissage des soies et la confection

des cannelles , de MM. KOECHLIN FRÈRES , à Mul
house .

Pl . X , fig. 168 , profil du côté droit .

Fig . 169 , profil du côté gauche.

Fig. 170, plan .

Fig . 171 , nayoite .

Fig. 172 , compas pour régler les poids .

Les mêmes lettres , dans les différentes figures , siguifient

les mêmes objets.

a, bâti .

b , traverse .

cc, poulies fixe et mobile .

e , arbre coudé .

ff, bielles ,

g , battant .

h , taquet .

ii , lanières attachées au taquet.

k, fouet muni des lanières ii . Quoique sa vitesse soit
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i uniforme et toujours de haut en bas , il opère néanmoins sur

la navelte un mouvement de va-et- vient .

lib b , arbre qui porte le fouel li, fin .

m, galet adapté au bout d'un levier sur l'arbre l .

n , came qui agit sur le galet m et qui est fixé sur l'arbre

-

i coudé,

с

1

£&ܕ

a

is 0, 'roue dentée sur l'autre extrémité de l'arbre coudé .

p, autre roue dentée d'un nombre de denis double de la

niprécédente.

E q , pivot sur lequel se meut la roue p .

r , excentrique à rainure adapté sur la roue p .

1 s , galet qui se meut dans la rainure de l'exceolriquer .

t , levier denté qui est muni du galet s .

u , pignon qui engrène avec le levier denté t .

v, arbre qui porte le pignon u .

w , w ,deux poulies sur le même arbre. Sur ces poulies sont

aliachées des courroies qui agissent alternativement sur les

Jisses .

lisses .

iyy, poulies de suspension des lisses .

a , poulie sur l'ensouple de l'éloffe , pouvant tourner sur

son axe et retenue par un menlonnet à ressort .

b , corde qui enveloppe la poulie a, sur laquelle agit un

poids pour faire lourner l'ensouple, dans genre d'un lourne

broche que l'on remonte .

dd , ressorts dans le genre des barillets de pendules pour

opérer la transition de la chaîne en place de poids, fig . 175 .

Navelte .

a' , candelte à défiler en forme de cône .

6'6 ', deux ressorts munis d'anneaux dans lesquels passe la

soie , afin d'opérer une tension uniforme et compenser les
tenues .

Compas.

Ce compas sert à mesurer l'ensouple d'étoile dont le dia

mètre augmente progressivement ; les nombres propor

tionnels , desquels il est muni, indiquent les variations à

faire subir aux poids de tension ; il suffit de prendre note au

commencement d'une pièce ; une espèce de vernier qui

glisse sur l'une des branches sert à guider l'attention sur

une même colonne .

Tisserand . 7

!
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Métier pour serge , satin et petites façonneries.

Pl . X , fig. 176 , profil du côté droit .

Fig . 172, élévation vue par devant.

Les mêmes objets sont désignés par les mêmes lettres dans

les trois figures.

Toutes les parties qui ont dû déjà être décrites dans le

métier pour laffetas sont négligées daos celte légende .

Q , excentrique à rainure placé sur l'arbre coudé et des

tiné à imprimer le mouvement aux lisses .

b , levier muni d'un galet qui reçoit le mouvement de l'en.

centrique a .

c , centre de rotation du levier 6 .

d, bielle attachée audit levier .

e , lame ou autre levier qui reçoit le mouvement de la

bielle d .

f, ceoiré du mouvement de la lame .

g , crochets qui s'engagent successivement dans le mou

vement de la lame .

h , cylindre muni de chevilles pour relever les crochets g.

et les engager selon le genre d'étoffe.

i , roue à rochet qui reçoit le mouvement pour le cylindre.

k , roue à étoile avec un ressort servani à maintenir

cylindre dans l'immobilité momentanément .

l , platine percée d'autant de fentes qu'il y a de crochets.

m , ressorts à boudin qui pressent les crochets contre le

cylindre .

no , balanciers auxquels sont suspendus les crochets en

forme de charnières , tandis que l'extrémité opposée supa

porte les lisses .

0 , ressort à boudin sollicitant les lisses à redescendre.

P, chapeau pour arrêter les balanciers .

9 , roue à rochet servant à mouvoir l'ensouple de l'étoffe.

2, encliquelage pour mettre en mouvement le rochet .

8, levier quiporte cet encliquelage el qui tourae librement

sur l'axe de la roue q .

t , bielle qui imprime le mouvement au levier s .

u , levier engagé à l'autre extrémité de la bielle t .

v , centre demouvement du levier u .

W , autre bielle qui est engagée à coulisse sur le levier te

x, tige conductrice de la bielle w .

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

7 % , deux bras munis d'un tube en verre qui repose sur

' étoffe et qui s'éloigne du centre de l'ensouple à mesure que

elle - ci augmente de diamètre . La longueur de ces bras se

apporle à la longueur du levier u, dans la première position

e la bielle w , comme le rayon de l'ensouple à la longueur

e la tige X.

Cannetière à un bout .

Pl . X , fig. 196 , élévation .

* Fig. 197 , profil.

Fig . 198, coupe verticale .

Fig . 199, plan .

b , traverse d'assemblage.

c , tambour avec les poulies fixe et mobile .

ed, broche inférieure qui reçoit le mouvement du tambour .

e , cône fixe au baut de la broche d .

f , broche supérieure qui reçoit le mouvement par son

simple contact avec le cône e .

g , espèce d'olive avec une saillie au milieu qui touche le

toaône .

h , bout de la broche f, destiné à recevoir la cannette .

2 k, centre de rotation du porte-crapaudines .

l , touche du porte -crapaudines.

m, excentrique qui , par l'intermédiaire de la touche 1 ,

(imprime au porte - crapaudines et aux broches fun mouve

nent alternatif , ayant pour but de faire varier son contact

ivec le cône e , et de lui imprimer graduellement différentes

citesses proportionnelles au diamètre de la cannelte à défiler,

u point correspondant où elle se charge de soie .

n, crochets ou guides de la soie au moment de s'envider .

0, lube de verre sur lequel passe la soie .

p , châssis mobile sur lequel sont adaptés les crochets n et

le tube o .

* 9 , centre de mouvement du châssis p .

ibi r , arbre taraudé qui , en tournant , pousse le châssis q ,

it change l'emplacement du renyidage à mesure qne la can

netle se confectionne .

s , coussinet dont la partie inférieure seulement est ta

raudée , tandis que la partie supérieure est unie .

latt, ressort qui presse sur le coussinet supérieur et que l'ou

vrière soulève lorsque la caunette est achevée, pour repousser

l'arbre r à son point de départ .
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u , pignon engagé à rainure sur l'arbre r et dans lequel

cel arbre peut glisser librement.

vv, parois entre lesquelles le pignon u est maintenu en

position.

w , vis sans fin imprimant le mouvement au pignon 4.

Celle vis est placée au bout du mème arbre quo l’escen

trique m .

ac , poulie au bout du même arbre.

y , autre poulie qui donne le mouvement à la poulie ..

% , troisième poulie sur le même axe que la précédente, et

qui reçoit le mouvement d'une poulie a sur l'arbre da
tambour.

b, frein pour empêcher la bobine de prendre de la volée;

il consiste en un bout de tube de verre et une charuièreen

fil de fer.

C, tubes de verre sur lesquels frotte la scie .

Cannetière à ailette .

Pl . X , fig. 192 , élévation .

Fig . 193 , profil.

Fig . 194 , coupe verticale.

Fig. 195 , plan .

Dans celle cannetière , le tambour et la broche inférieure,

quoiqu'un peu différemment placés , ont cependant le même

but que dans la précédente .

a , broche supérieure ; elle est placée horizontalement et est

creuséc. La soie passe au travers comme dans la broche d'un

rouet .

b , ailelle qui conduit la soie à la sortie du tuyau .

c , collet de la broche .

d, fourche engagée dans le collet c .

e, châssis mobile souslequel sont fixées toutes les fourches.

f. centre de mouvement du châssis e .

h , excentrique contre lequel la louche g porte , au moyen

d'un ressort à boudin , et qui imprime au châssis c, et par

snile aux broches supérieures, un mouvement le long des
parois du còne , comme dans la précédente machine et dans

le même but.

i , cannelle placée sur une broche fixe .

ki, autre chassis qui porte toutes les cannelles .

1 , centre de mouvement du châssis k .

m, vis quiavance le châssis k et les cannettes, comme dans
la précédente machine,

>

3
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S 14. Ourdissage sans bobinage , de M. GUILBERT

( Pierre - Louis ), à Elbeuf.

Détail des dessins .

Pl. X , pg . 176 et 177 , a ,bâti carré pour recevoir les mon

tants en bois sur lesquels sont placés les supports des tours

nelles destinées à recevoir les pièces de fil. Les traverses du

baut et du bas ont chacune une mortaise dans le milieu , et

quatre trous ronds de chaque côlé , dans lesquels sont em

marchés lesdits montants .

b , montants sur lesquels sont placés les supports des tour .

nettes , celui du milieu étant fixé à un tenon à chacun de ses

bouts. Les quatre de droite et les quatre de gauche ont, cha

cun et à chaque bout , un lourillon pour donner la direction

convenable aux tournelles : il y a quatre tourneltes sur les

quatre montants de droite et de gauche , et huit sur celui du

milieu , c'est- à - dire quatre de chaque côté .

C , supports en tôle attachés par quatre petites vis , sur les

montanis b , dans lesquels sont posées les tournettes ; ceux

du haut sont garois de deux petits pivols sur lesquels tourne

la tournette ; ceux du bas ontcinq petits trous qui servent à

élever et à baisser la tournelle , suivant la longueur de la

pièce de fil. Les supports du baut sont garnis en plus , dans

le bas et sur le derrière , d'un guide-fil , en fil defer , for

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

guide -fil est lepu sur le carré du support par un entrelace

ment, et sert à maintenir la pièce 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 même usage , mentionné ci
dessus .

d , petites tournettes en bois , avec des traverses en fil de

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

du haut soni garnies de petits tubes en verre qui s'emboi

tent dans le pivot du support , ce qui donne une grande lé

gèreté ; celles du bas sont garnies d'un petit arbre en fil de

fer qui passe dans un des cinq trous qui sont dans le support

du bas; il faut deux tournettes pour chaque pièce de fil .

e , traverses en bois , lenues par un support emmanché

dans les montants du bâti , 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

traverses , et s'il vient du bas , on le passe en dessus .
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f, gielle-lame : cette gielte- lame , au lieu d'être en bois

ou en fil de lailon , comme on les a longtemps faites , est en

ficelle très - fine , de sorte que les verrives , loin de donner

de la résistance au fil, lui obeissent et prennent son inclinai

son , ce qui donne un grand soulagement dans l'opération

de l'ourdissage , quand le til se trouve tendre .

$ 15. Chasse -navelle perſectionné , de M. MATHEY
( Jacques Frédéric ), à Colmar.

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

mécanisme.

Fig. 162 , élévation d'une partie du métier et du chasse
naveite .

Fig. 163 , coupe verticale sur la ligne ab.

a , arbre des contre -marches portant deux bras bb , à

courbes elliptiques , fixées sur le susdit arbre en sens inverse.

0,0 , galets mobiles sur des axes el portés par deux pièces

à contre -poids d, d , fixées sur les arbres f , fi qui portent les
fouels geg .

查

Mouvement de la machine .

L'arbre a , dans son mouvement de rotation , entraîne les

bras b , b , qui viennent presser alternativement sur les galets

c , C, portés par les pièces d , d fixées sur les arbres f, 1, el leur

font faire, ainsi qu'aux fouets 9 , 9 , un mouvement demi

circulaire allernatif.

Ces dernières pièces , après avoir exécuté le mouvement

opéré par la pression des bras sur les galets , reprennent

leurs places primitives par l'effet des contre-poids de la

pièee d, d.

S 16. Battant brocheur de M. CLERC ( Léger ),

à Lyon .

Voyez pl. IX , fig. 161, a est une plaque en fer de la lar

geur de l'étoffe, posée sur la poignée du baltant , el arrêtée par :

un écrou qui ne l'empêche pas toutefois de subir un mouve

ment de baisse , comme on le verra plus loin .

b , rondelle dentelée en cuivre , et dont le diamètre est à peu

près la largeur de la fleur qu'on veut brocher . Ces rondelles

journent sur un pivot adapté à la plaque a . Leur nombre est

toujours égal à celui des fleurs ou bouquets séparés qu'on

compte dans l'étoffo , c'est - à -dire qu'un article qui devrait

4

3

> 2

7
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avoir huit sujets brochés dans sa largeur exigerait un baltant

de huit rondelles .

Sur la circonférence dentelée de chaque rondelle court une

chaine à la Vaucanson c , 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 chaîne e , doit faire passer la

cannette rétrograde qui contient la trame. Cette cannelle est

enchàssée dans un petit cintre de cuivre e , qui est fixé sur la

rondelle , et qui se irouve au-dessus de l'échancrure d .

A toules les deux rondelles , il y a une poulie en cuivreſ,

qui tourne sur un pivot adapté à la plaque a. Le but de cette

poulie est de conserver à la chaîne de Vaucanson toute la

iepsion nécessaire pour maintenir l'engrenage.

En haut de la plaque a est un glissant g en fer, muni

d'une manetie en bois h , laquelle manette se trouve au mi

lieu du glissant . Co glissant détermine le mouvement simul

tané de rotation de toutes les rondelles , car à chacune de ses

extrémités t est fixée la chaîne de Vaucanson .

Quand l'ouvrier pousse vers la droite la manelle du glissant ,

les rondelles tournent à gauche , et réciproquement, quand il

la pousse vers la gauche, les rondelles tournent à droite . Ce

mouvement de va-et-vient du glissant ne fait rien perdre à

la chaîne de Vaucanson de la teosion qui lui est nécessaire ,

car il existe au - dessous de l'extrémité du glissant un loquet

à ressort j qui comprime la chaine d'engrenage , et qui con

serve par là une égale et continuelle force.

A chaque extrémité de la plaque a , et sur la ligne que

décrit le glissant par son va - et - vient, sont annexées des

verges de fer v , qui dirigent la plaque et la soutiennent , in

dépendamment de l'écrou qui la fixe, comme nous l'avons

ditplus haut , sor la poignée du battant .

Ces verges , maintenues par des pilons, sont fixées aux

lames du baliant , et viennent s’enchâsser en haut de chaque

lamedansdeux boudins de métal s , qui déterminent, par leur

force élastique , le mouvement de baisse de la plaque.

Résumé .

Tant que les coups de fond se passent, la plaque a et les

rondelles restent immobiles sur la poignée du batlant ; mais ,

silot que le coup du broché se présenie , l'ouvrier appuie sa

N
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main sur le haut de la plaque, et la fait descendre parallèle

ment au peigne de l'étoffe. Après ce simple mouvement,

l'ouvrier lire à droite ou à gauche la manelle du glissant qui

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

l'entrée des fils dans l'échancrure. Quand les rondelles ont

décrit leur rotation , toutes les cannelles ayant alors passé sous

les fils qui sont entrés dans l'échancrure , l'ouvrier lâche la

manetle, et la plaque , soulevée par les boudins , reprend sa

place première jusqu'au moment où un second coup de bro

ché devra se présenter.

S 17. Mélier à fabriquer les étoffes à poil , de

MM. Vacet , MARTIN ET DELAROUE , à Lyon .

12

101

7

Descriplion .

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

B , mécanique à la Jacquard que l'on n'a pas figurée.

C , brancard de la mécanique .

D , jumelle de la mécanique.

E , qualre lisses pour la pièce de dessus .

F , deux lissettes pour les cordons de la pièce de dessus.

G , rouleau de la pièce de dessus .

H , quatre lisses pour la pièce de dessous .

I , deux lissettes pour la pièce de dessous .

K , rouleau de la pièce de dessous.

Nº 1 , cordes qui communiquent directement, des lisses H,

J , à la mécanique B , après avoir passé dans les trous d'une

planchette n , fig . 180 , fixée au -dessous du brancard de la mé

canique .

L, plombs qui servent à tenir tendues les lisses H , J.

M , deux lisses pour le poil , travaillant alternativement

avec chaque pièce ; ces lisses sont soutenues au milieu de l'in

tervalle des deux pièces , par les cordes nº 2 et deux des ai
lerons s .

N , petit rouleau pour une moitié du poil de dessus .

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

supporté par une corde fixée au brancard de la mécanique .

P , petit rouleau pour l'autre moitié du poil .

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

supporté comme le petit rouleau 0 .

R , support des rouleaux N , P.

7
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1

O
N

S , huit ailerons , dont quatre servent à supporter les lisses

E , deux les lissettes F , et deux les lisses M , par les cordes

nos 2 , 3 , 4 .
T , support et peigne , entre les dents duquel sont placés

les ailerons S.

U , plombs attachés aux ailerons S , servant de contre

poids aux lisses E , F , M.

V , cadre servant d'appui aux ailerons S , du côté des

plombs.

X , dix ailerons percés à l'une de leurs extrémités , et en

flés à une broche en fer qui traverse les jumelles de la mém

canique en D' .

Ces ailerons sont mis en mouvement par la mécanique ,

par le moyen des cordes nos 5 et 6 ; ils sont supportés à

l'autre extrémité par le cadre Y. Deux de ces ailerons servent

à faire travailler les lisses de poil M avec la pièce G , par le

moyen des cordes lâches nº 1 .

a, fig . 178 , plateau fixé solidement à la charpente du métier

par ses extrémités a ' , et destiné à supporter lout le méca

nisme de la coupe , ainsi que les barres b , qui servent à ré

gler l'écart des pièces et la hauteur du poil .

b , barre en fer fixée sur le plateau a. Cetle barre est di

visée en deux parties , dont l'une inférieure est fixée sur le

plateau a ,par deux supports taraudés aux extrémités , ayant

chacun deux écrous , dont l'un dessus et l'autre dessous le

plaleau , permettent de l'élever à la hauleur convenable et

de le fixer solidement ; et l'autre partie supérieure est adap

tée à la partie inférieure par le moyen de deux vis de rappel

a , fig. 181 et 183 , fixées chacune aux extrémités , et qui per

mettent d'augmenter ou de diminuer l'écart et servent à fixer

la hauteur du poil.
C , fig.178 , rouleau de devant, sur lequel s'enroulent les

pièces. Ce rouleau est garni de petites pointes saillanles de

2 millimètres ( 1 ligne ) et distantes de 14 millim . ( 6 lignes ) .

Lorsque l'éloffe est appliquée sur le rouleau , les pointes la

traversent et servent à tenir les pièces tendues, en empê

chant l'étoffe de glisser sur le rouleau . L'étoffe ne fait qu'un

lour sur le rouleau ; on la sort de dessus à mesure qu'elle

est fabriquée. A l'une des extrémités du rouleau et à droite

est un régulateur ordinaire d , qui fait tourner le rouleau

chaque fois que l'ouvrier enfonce la marche , avec laquelle il

est en communication par un levier en fil de fer . On varie la
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direction de l'étoffe , en faisant prendre plus ou moins de

dents à la dernière roue du régulateur d'. Entre le rouleau

et les barres b , est une traverse en bois e bien polie. Celle

traverse , qui a 81 millimètres ( 5 pouces ) d'épaisseur,par.

tage les deux pièces , et sert à maintenir entre elles un écart

nécessaire pour faire passer l'instrument qui coupe le pail.

Cette traverse est maintenue toujours à la même distance du

rouleau de devant , par deux supports en fer f , qui sont fisės

sur le plateau a et servent à le maintenir .

g , fig. 178 , battant à boites. Ce battant, dans lequel est

fixé le peigne h , a une boite j de chaque côté. Un peu plus

larges et plus longues que les naveltes , ces boîtes sont divi.

sées en deux parties sur leur hauteur dans toute leur lon

gueur , par une laque en cuivre k , destinée à recevoir la na

velte de la partie supérieure.

Cette lame est fendue dans le sens de la longueur , moins

14 millimètres (6 lignes) à chaque extrémité; elle est sup

portée par quatre vis l , dont deux de chaque côté servent

à la fixer à la hauteur convenable , pour lancer la navette

de la pièce supérieure . Les navettes sont chassées des boites

par deux poupées » . Ces poupées ont deux taquets n , les

quels sont fixés par les vis o , sur une tige en fer carréep,

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

au-dessus , et celui n ', au - dessous de la lamek . Les pou

pées m glissent sur le fil de fer q , lorsqu'elles sont tirées par

les cordes r , qui passent sur ces poulies . Les taquets chas

sent les deux nayeiles et sont ramenés dans le fond des boîtes

par la corde s , quipasse sur la poulie t , et dont l'une des

extrémités est fixée à la bobine o , qui fait ressort, et l'autre

extrémité à la poupée m . Sur le plaieau a , et au - dessous des

barres b , sont fixés solidement deux arrêts garnis en bulle

par-devant , contre lesquels le ballant vient frapperchaque
passage de navettes ; ils serventà garantir les barres du choc

du battant, et , comme le régulateur tourne chaque coup ,

le battant frappe toujours contre ces arrêts .

Au pied des barres b ,est de chaque côté un support a, à

gousset, pouvant être fixé à la hauteur convenable par une vis,

et qui sert à supporter les pièces 1 , pg . 178 , 183 et 184 ( que

nous appelons reculements). Les pièces du milieu c eld , fig.

178 (que nous appelons régulateurs des fils de fer ), sont sus

ceptibles d'être élevées ou abaissées à la hauteur convenable ,

par le moyen des vis de rappel e , qui sont fixées dans la par

>

>
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C

tie supérieure des reculements . Le régulateur des fils de fer

c , qui est le plus rapproché des barres b , est percé d'un

trou long dans le sens perpendiculaire ; l'autre réguialear d

est percé de trois trous . Dans ces trous passent des fils de fer

qui sont fortement tendus par les vis f , qui ont leur poiut

d'appui sur des pièces en fer g , solideineni fixées à droite et

à gauche du métier, fig . 181 el 183. Les fils de fer traversent

entre les deux pièces et à une distanca égale de chacune . Il y

a en lout cinq fils de fer ; deux passent dans le trou long du

régulateur cet très- près des barres b ; ces deux fils de fer c ' ,

fig. 183 , se joignent, étant l'un au - dessos de l'autre , dans le

E mème trou : les trois autres sont supportés par le régulateur

d . De ces trois , deux , d ' , sont l'un au -dessus de l'autre , à

la distance de 5 millimèlres ( 2 lignes ) environ , et à 54 inil

limètres (2 pouces) , en arrière des deux fils de devant ; et le

troisièmed'est de 9 milliméires ( 4 lignes) en arrière de ces

derniers , et à une hauteur qui partage l'entre -deux de ces

deux derniers . Entre ces fils de fer est placé le charriol h ,

fig. 182 , qui traverse d'un côté de la pièce à l'autre , par le

moyen détaillé ci-après . Sur ce charriot , est fixé le couteau

12 ,qui passe entre les deux fils de fer c' . Le charriot porte

deux poulies j , qui roulent le long du fil de fer d ” , et il est

en même temps continu par les deux fils de fer d ' , devant et

derrière lesquels sont deux goupilles , qui font que ces deux

fils de fer entraînent le charriot dans leur mouvement d'a

vant en arrière et d'arrière en avant .

Le fil de fer de derrière peul être remplacé par une lame

en fer donlon des côtés , parfaitement droit, sert à remplacer

le fil de fer d ” , et offre l'avantage de ne pas céder à la résis

lance qu'éprouve le couteau quand il coupe la soie . Les re

culements sont maintenus sur leurs supports par le moyen

de deux vis qui passent dans un trou allongé et qui leur per

mettent de faire un mouvement d'arrière en avant Ces re

culements sont toujours retenus en arrière par la tension des

fils de fer qui sont fixés à un point convenable à celle figure.
Derrière ces reculements , et sur l'extrémité des supports a ,

est fixé un petit levier k ( que nous appelons moleur des re

culements ) , lequel moteur, suivant qu'on lui imprime un

mouvement de droite à gauche , ou de gauche à droite , fait

avancer ou reculer les reculements. Ces moteurs sont liés

l'un à l'autre à leur extrémité k par un fil de fer l , de ma
u bière qu'en poussant celui de droite du côié- gauche , il at
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tire l'autre dans le même sens , et les reculements font un

mouvement en arrière , altendu que les fils de fer, dans leur

tension , les entraînent naturellement . On obtient l'effet con

traire en poussant celuide gauche du côté gauche , qui , al

tirant à lui celui de droite , fait avancer les reculements qui

gouvernent les fils de fer qui supportent le charriot . Ce mou

vement est faità dessein de couper toujours dans lemêmesens.

Sur le plateau a sont fixées deux tringles m( fig. 185 ), quisur.

passent de quelques millimètres la hauteur des fils de fer, ella

charnière en m' leur permet de faire un mouvementde droite

à gauche et de gauche à droite . Le charriot , entraîné par

la force qui le mei en mouvemenı à droite ou à gauche , les

entraine alternativement l'une et l'autre , et ces tringles,

appuyant contre les moteurs k, qui font faire le mouvement

d'avance ou de retraite , font avancer ou reculer le charriot .

Le moteur de droite , se trouvant en dehors des reculemenis,

est mis en contact avec la tringle m par un prolongemeut ,

qui traverse les reculements dessous le régulateur d .

0, poulie traversée par un axe et supporiée par deux pièces

en fer îixées avec des vis sur le plateau a La partie supé

rieure de cette poulie est à la hauteur du dessous des filsde

fer . Un peu en arrière de ceite poulie , c'est-à - dire un peu

plus sur la droile , est une autre poulie g, dont le support est

comme celui de la poulie o , mais dont la partie supérieure

est fixée juste à la hauteur du charriol h.

1 , fig. 181 et 182 , supports conformes à ceux des poulies o

elg , destinés à supporter deux poulies , dont l'une est en bois

2 (fig . 182 ) , et à double gorge , et l'autre en cuivre , 3,est

taillée à dents convenablement espacies , selon le n ° de la

chaîne à la Vaucanson dont on se sert. La poulie en bois ?

est fixée solidement sur une partie carrée de l'arbre qui la

traverse , lequel arbre a son appui sur l'un et l'autre supe iz

port 1. La roue en cuivre est sur une partie cylindri

que du même arbre , et peut tourner librement sur l'arbre.

De chaque côté de la roue en cuivre et presque à l'extrémité
à

de la circonférence, est fixé un cliquet . Sur la poulie en bois

2 et du côté de la roue en cuivre 3, est une roue à dents de

rochet 4 , sur laquelle engrène le cliquet qui est de cecôté

sur la roue 3. Sur le support 1 et du côté opposé à la roue

4 , est une roue immobile à dents de rochet 5 , contre laqoelle

bute l'arbre cliquet , lequel retient la roue en cuivre dema

nière à l'empêcher de tourner de gauche à droite ( en se sup

2



MÉTIER A FABRIQUER LES ÉTOFFES A POIL . 85

Tu

E

1

с

14

posant devant le métier ) . Les dents de la roue de rochet 4

sont tournées dans le sens convenable pour faire tourner la

roue de cuivre de droite à gauche ; et , lorsqu'elle tourne dans

le sons contraire , elle tourne 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 chaîne

sans fin 6 , dite à la Vaucanson, dont la partie supérieure passe

entre les deux pièces , un peu au- dessous du charriot, pour

passer ensuite sur la poulie o , el de la revient entre le pla

teau et la pièce de dessous sur la roue 3. Sur l'une des gorges

de la poulie 2 , la plus rapprochée de la roue 3 , est enroulée

uve corde 7 , à l'extrémité de laquelle est attaché un poids .

Ceile corde est enroulée de manière que le poids fait tourner

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

une corde 8 , destinée à faire tourner la poulie dans le sens

opposé . L'extrémité de ceile dernière corde est fixée à un

Jevier qui correspond à la machine , demanière que , lorsque

l'ouvrior repousse la marche, celle corde , en se déroulant ,

fait tourner la poulie 2 de droile à gauche , laquelle poulie

entraîne dans ce sens la roue 3 , qui , à son lour, enroule la

chaide à la Vaucanson .

Lorsque l'ouvrier lâche la marche, la corde 8, qui avait

entrainé la poulie de droite à gauche, cède , et la corde 7

l'entraîne à son tour de gauche à droite , sans que celle - ci

puisse entraîner la roue 3 , qui se trouve retenue par la roue

à dents de rochet 5. On conçoit, d'après ce détail , que ,

chaque fois que l'ouvrier enfouce et làche la marche , la chaîne

à la Vaucanson se trouve entraînée dans le même sens ,

qu'elle ne peut pas l'être dans un autre . Sous le charrioi da

couteau est fixé un petit crochet à charnière un peu serrée ,

qui, lorsqu'il est à droite , est abaissé par une petite pièce en

fer ( que nous appelons détenie ), fixée aux supports des re

culements. La pointe de ce crochet étant abaissée rencontre la

chaine de Vaucanson , qui , dans son mouvement de droite à

gauche, entraine le charriotjusqu'à ce qu'il soit arrivé à la gau

chede la pièce ; là , au moment où ilpousse la petite tringle , qui

elle -même pousse les moteurs des reculements qui les font

avancer, il rencontre une petite pièce en fer, coudée dans le

sens opposé à celle du côté droil , laquelle , faisant relever

le petit crochet, lui fait làcher la chaine de Vaucanson . Lo

charriol, devenu libre , se trouve entraîné vivement de gau

che à droite par une chevalière 9 , à l'extrémité de laquelle

Tisserand . 8

>

et

2

>

2
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est un poids , et qui passe sur la poulie q . Le charriot , en

arrivant sur la droite , pousse la iringle qui fait faire retraite

aux reculemenls , et le petit crochet du charriot se trouvant

en même temps abaissé , le charriol est de nouveau remonté

par la chaîne. Le charriot remonte de droite à gauche , tous

les trois , quatre ou cinq 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 poulies

fixées sur des supports, dont l'on, 1 , semblable à ceux dela

poulie o , fig. 181 , et l'autre , 1 ' , est divisé en deux parties

dans sa hauteur. La partie supérieure de la première partiese
termine au dessous de la hauteur de l'arbre 2 ; la seconde

partie est adapiée à cette première du côté de la poulie 3

par le moyen d'un écrou , lequel écrou sert aussi à fixer le

prolongemen ! 15 du support l ’ ; celle seconde partie est celle

qui supportel'arbre 2. Les apports iet l ' sontéloignés l'un de

l'autre assez pour laisser un intervalle de 9 millim . (4 lignes)

entre eux de plus que ! ' épriss or de la roue 4 et des poulies 5 et

6 , el l'arbre 2 , qui les traverse , dépasse d'un côté de 9 millio .

(4 lignes) , outre l'épaisseur des supports. La poulie 3 est en

bois et à double gorge ; elle est fixée solidement sur la par

lie carrée de l'arbre , et la roue 4 ainsi que l'autre poulie6

tournent librement sur l'arbre . La roue 4 , en cuivre, est

tailléc à dents de rochel , et dépasse de quelques millimètreslos

poulies 3 et 6. Les dents de celle roue sont lournées dans un

sens convenable pour qu'un cliquet 5 , fixé sur le plateau a

( et sur la droite de celle roue en se supposant devant le mé

ticr ) , puisse l'empêcher de tourner de gauche à droite. La

poulie 6 , sur laquelle s'enroule une chevalière ( à l'extré

mité de laquelle est altaché le charriot) , est en bois ct a une

seule gorge. Le côté qui plaque contrela roue 4 est garni en

tôle , et sur celle partie sont clouées , sur le point le plos

rapproché du centre , quatre baodes d'acier faisant ressort et

tendant à éloigner ces poulies de la roue 4. L'extrémité de

ces ressoris appuie sur la circonférence de la roue 4 ; la cir

conférence de la roue 4 est liée à son centre par quatre croi

sées 4 ' . A la poulie 6 est fixée une goupille dépassant de 7

millimètres ( 3 lignes ) du côté de la roue 4 , et fixée à 7 ou

9 millimètres ( 3 ou 4 lignes de la circonférence de la poulie

6 , de manière qu'étast, par une force quelconque , rap,

prochées l'une de l'autre , la roue 4 , tournant de droite à

gauche , entraine l'autre dans son mouvement aussitôt que la

>
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goupille rencontre une des croisées de la roue 4. Sur la pou

ie 3 , et du côté de la roue 4 , est fixée une roue à dents de

trochel 7 , moins grande que la poulie 5 , et dont les dents

sont dans le sens opposé à celles de la roue 4. Sur la roue 4

st un cliquet qui bute con ! re ces denis , de manière que la

poulie 3 élant mise en mouvement de droite à gauche par

ane corde 8 qui est enroulée sur l'une de ses gorges , et dont

'extrémité est fixée au bout d'un levier qui communique à

a marche , cette poulie 5 entraîne dans son mouvement la

coue 4 par
le moyen du cliquet qui se trouve entre elles

deux . La poulie 6 , étant supposée jointe à la roue 4 , est en

traînée également dans le mêm sens aussitôt que la goupille

rencontre les croisées de la roue 4. Lorsque la corde qui a

fait mouvoir la poulie 3 de droite à gauche devient lâche,

une autre corde g enroulée dans le sens opposé sur l'autre

gorge , et à l'extrémité de laquelle se trouve un poids , ra

mène la poulie 3 de gauche à droite , et la roue 4 ainsi que

la poulie 6 restent immobiles , altendu qu'elles sont rete

ques par le cliquel 5 , qui a son point d'appui sur le plateau

2. Sur la poulie 6 s'enroule une chevalière 10 , à l'extré

mité de laquelle est attaché le cbarriot h , qui porte le cou

leau , el chaque tour qu'elle fait , de droite à gauche , enroule

a chevalière 10 , ei remonte le charriot pendant tout le temps

que la poulie 6 reste appliquée contre la roue 4 , ce qui a

lieu loutes les fois et aussi longlemps qu'une force plus grande

que celle des ressorts qui les séparent les contraint à se rap

procher. Mais , aussitôt que cette force cesse d'agir , les res

sorts qui sont entre la poulie 6 et la roue 4 faisant éloigner

et échapper la goupille , la poulie 6 , devenant libre , cède à

l'effort du poids 11qui est altaché à l'autre côté du charriot ,

et le charriot est entraîné vivement de gauche à droite . La

poulie 6 et la roue 4 se rapprochent et s'éloignent par le

moyen d'un petit mécanisme qui est mis en jen par le char

riot . Ce mécanisme consiste en un levier en fer 12 , dont l'une

des extrémités est fixée par une vis , à la partie inférieure et

en dedans du support 1 ' . Ce levier dépasse la hauteur du

support l’de 81 millimètres ( 3 pouces ) , et peut faire un
mouvement d'arrière en avant ; contre le même support , et

vis-à - vis le trou que traverse l'arbre, est fixé solidement par

un écrou un prolongement 13 du support l ’ , qui s'élève à
la hauteur de la seconde partie du support 11', qui est fixé

contre ce même support avec le même écrou . Sur le prolon,

7

9
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gement 13 est goupillée unelameen cuivre 14 qui s'étend sur

la droite . Sur le même prolongement est aussi goupillée une

tringle en fer 15 , qui s'étend sur la gauche et contre laquelle

glisse le levier 12 , qu'elle sert à contenir pour qu'il ne s'é

carle pas à sa droile lorsqu'il est repoussé par sa gauche ; enfin,

une pièce en cuivre 16 , en forme de coin , fixée au levier 12 à

la hauteur de l'arbre 2 , et qui a 68 millimetres (2 pouces 1/2)

de long sur 41 millimètres ( 1 pouce 112 ) de large et 1

millimètre ( 112 ligne ) d'épaisseur, sur un de ses bouls 16' ,

et 11 millionèires ( 5 lignes ) sur l'autre bout 16 ” . La partie

mince 16 ' de ce coin est toujours engagée entre l'arbre 2 el

la lame 14 , de manière qu'en tirant de gauche à droite le

levier 12 , le coin 16 , s'introduisant entre l'arbre 2 et la

lame 14 , fail reculer l'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 entraînée par elle dans son

mouvement de droite à gauche et remonte le couteau. Le

charriot h , en arrivant au point où il doit se décrocher ,

pousse une tringle en fer m Cetle tringle pousse la dé

iente 17 , qui elle-même pousse le moteur des reculementsk ,

avec lequel elle est en contact dans sa partie 17' , el cette

détente 17 , communiquant avec le levier 12 par la triogle

coudée 18 , le fait reculer . L'arbre 2 n'étant plus repoussé

par le coin 16 , les ressorts qui sont entre la poulie b et la

roue 4 font échapper la goupille , et la poulie 6 , devenant

libre, cède au mouvement du charriot ħ , qui est entraîné

rapidement par le poids 11 qui est attaché à sa droite . Le

cbarriot, en arrivant à droile , pousse les moteurs de recule

meni m , n , qui sont en communication par le fil de fer l .

Ces moteurs font agir le mécanisme détaillé ci -devant , qui

fait reculer l'arbre 2 et joindre la poulie 6 et la roue 4 , et

le charriot est remonté de droite à gauche , sans coupes ,

tendu que les reculements ont fait leur retraite .

On peut aussi, pour couper la peluche , se servir d'un cou.

teau de la largeur de l'étoffe, mais ce moyen n’est applicable

qu'à la peluche . L'appareil ressemble à une scie à scier les

métaux . La lame , en acier très-mince , est fortement tendue

par le moyen d'une vis à laquelle est fixée l'une de ses extré

mités . Cette lame glisse entre deux fils de fer fortement

teodus . La partie postérieure de l'instrument se prolonge de

162 millimètres ( 6 pouces ) en dehors de l'étoffe de chaque

côté , pour pouvoir faire un mouvement de droite à gauche.

+

at
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L'instrument est supporté de chaque côté sur des pièces sus

ceptibles d'avancer et de reculer , et ces reculements sont

garnis de poulies sur lesquelles glisse l'instrument . D'un

còlé est un poids attaché par une chevalière et passant sur

une poulie comme pour les moyens précédents ; de l'autre

côté est'aussi attachée une chevalière qui s'enroule sur une

poulie , en tout point conforme à celle de ces moyens , et

gouvernée par le même mécanisme . Chaque coup fait re

monter l'iøstrument de 27 à 54 millimètres ( 1 à 2 pou

ces ) , selon que l'on a besoin de le faire remonter plus

on moins vile . La difficulté de donner un tranchant parfai

lement égal sur toute la longueur des couleaux fait préférer

les aulres moyens qui , ne présentant pas cet inconvénient,

donnent une coupe plus fraiche , ce qui permet de faire du
velours .

Pour fabriquer du velours, comme le poil craint d'être

écrasé , on est obligé d'avoir deux rouleaux pour enrouler

l'étoffe , tournant dans un sens inverse . Chaque rouleau est

garni de pointes , comme celui décrit pour la peluche , et

chacun enroule une pièce . La pièce de dessus passe par

dessous le rouleau de dessus, afin que l'envers soit appliqué

contre le rouleau , et la pièce de dessous passe par-dessus

le rouleau de dessous. Ces rouleaux communiquent l'un à

l'autre par un engrenage de deux roues en cuivre, et ils sont

tous deux gouvernés par le même régulateur .

C

*

2T

12 ADDITION ET PERFECTIONNEMENT .

Le perfectionnement consiste dans le moyen de diviser les

deux pièces d'une manière différente de celle décrite précé

demment ,

Le moyen employé ci -dessus est un instrument dit rabot

volant , auquel est fixé un outil iranchant qui divise les deux

pièces en traversant rapidement d'un côté à l'autre entre

des fils de fer fortement tendus. Ce moyen présente l'in

convénient d'user trop'promplement le fil de l'outil tras

chant, ce qui oblige à changer souvent l'outil et rend l'éloiſe

défectueuse , attendu que, chaque fois que l'on change l'outil ,

on le reconnaît à l'étoffe par la différence qui existe dans la

fraicheur de la coupe, entre la partie coupée par l'instrument

dont le fil est époussé , et la partie dont, au contraire , le fil

est d'un tranchant vif.

Pour reinédier à cet inconvénient, on emploie actuellement
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une règle garnie de plusieurs lames dont soit la description.

La fig. 178 représente une partie de règle en fer , súr

laquelle sont fixées sept lames a , fig . 179, arrondies sur les

angles , afin que la soie ne puisse pas s'engager entre elles,

Figure 180 , autre partie de la règle qui s'applique sur les

lames , et sert à les fixer solidement par le moyen de buit

vis , dont une est placée entre chaque lame .

b , découpures faites à la règle pour la guider dans son

mouvement de droite à gauche et de gauche à droite.

c , poulies fixées par une vis sur une pièce en fonte, et qui

traversent la découpure b .

d , trou auquel on adapte la corde qui communique à la

mécanique, et qui sert à faire mouvoir, tous les trois coups,

la règle à droite et à gauche en roulant contre la poulie c .

La forme de la découpure b fait que la règle s'avance pour

couper ce qui s'est avancé pendant trois coups , et qu'elle se

recule pour ne pas se trouver contre la soie au moment où le

battani , donnant le coup , fait vibrer l'étoffe ; ce qui ferait

glisser le poil qui n'est lié que par trois coups , et ferait des

poils d'une longueur inégale . Ceile règle remplace les grandes

lames et présente sur ces dernières l'avantage de pouvoir

obtenir des lames d'une trempe égale , et de pouvoir leur

donner un fil parfaitement tranchant, ce qu'il est très -diffi

cile d'obtenir avec les grandes lames , et ce qui fait que dans

ce cas l'étoffe présente des parties plus ou moins bien cou

pées .

La fig . 181 représente un templet pour tenir l'étoffe en lar

geor , et templer les deux pièces à la fois. Ce templet peut

être allongé plus ou moins , par le moyen de la vis t , fig . 191 .

L'excentrique f sert à élargir le templet , en tournant la

petite manivelle g , fig . 191 et 187 .

La fig . 186 est une pièce qui entre à coulisse sur la pièce i ,

fig. 182 el 184 , et qui peut s'élever ou s'abaisser.Cetie pièce

porte un ressort k , sur lequel est fixée par une vis one petite

piècel, fig . 183. Lorsque la pièce , fig. 183 , est élevée , la pe

lite pièce 1 s'accroche sur la partie i', fig .188, par l'effet da

ressort k , et lorsqu'elle est abaissée , la même petite pièce no

s'accroche dans la rainure m , afin que la pièce fig . 183 no

s'échappe pas de la coulisse i , fig. 185 .

La fig . 189 représente un petii lingot en étain , garni de trois

rangs de six à sept pointes chaque. Ce petit lingot se place

dans les échancrures o , fig . 181, 182 et 183 , qui sont desti

.
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国

>

ie la pièce o ,

.

aées à le recevoir , et il est fixé solidement dans ces échan

prures , par les vis p, fig. 188 et 186 .

La fig. 188 représente une petite pièce en cuivre mince , for

mant deux compartiments . Le compartiment q est garni de

puffle ; celui r enire à coulisse sur la partie i , fig. 188 et 185 ,

- est supporté par la goupille s , afin qu'elle ne s'abaisse pas

sur les pointes , lorsque la partie l est accrochée à la coche m .

Cette pièce , fig . 188 , se place entre les lisières de chaque

toffe , la fig . 183 étant abaissée ; et lorsque les lisières sont

placées ainsi , celle de dessus se trouve piquée par les pointes

fixées à la partie i , et celles de dessous se trou

jent piquées par les pointes de la pièce o, fixées à la fig . 183.

En élevant la fig. 183 , pour accrocher la petite pièce i sur la

partie i ', fig. 182 , les pointes des parties o , fig. 188 , pé

létrent dans le buffle contenu dans la partie r , fig. 188 , en

raversant les lisières de l'étoffe. Celte opération étant faile

droite et à gauche , on tourne la manivelle g , fig. 181. L'ex

entriqueſ, fig . 191 , repousse la goupille e , fig. 191 , 188

21190, et met l’étoffe à la largeur du peigne, en faisant al

onger le templet par le moyen dela pièce à coulisse , fig . 190,

qui glisse entre deux branches du iemplet , fig . 191 , qui sont

iées l'une à l'autre par les vis v , fig . 191 et 188 , qui traver

jent dans les coulisses de la pièce fig. 190 .

Pour avancer le templet , on avance à droite et à gauche

es parties représentées par la fig. 183 , ce qui dégage les poin

es de la partie de des sous . La fig. 188 restant engagée entre

es lisières , on soulève le tempiet jusqu'à ce que les pointes

de dessus soient dégagées des lisières . La pièce fig. 188 est

alors supportée par la goupille s , fig . 191 et 188 , el seri de li

mite pour le point jusqu'où l'on peut élever le templet sans

queles pointes de dessous touchent les lisières . Alors on pousse

Je templet en avant jusqu'au point où l'on veut le fixer de

nouveau. Arrivé au point voulu , on laisse aller le templet ,

dont les pointes de dessus pénètrent déjà les lisières de dessus ,

et on élève les pièces , fig . 183 , que l'on accroche au point
désigné. Les lisières étant ainsi saisies , on tourne la ma

nivelleg, fig . 191 , jusqu'au point d'arrêt , et l'étoffe se trouve
en largeur.

N
W
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CHAPITRE III .

FABRICATION DES TISSUS.

Les tissus se divisent en :

Tissus unis ;

Tissus façonnés.

Les tissus unis se subdivisent en :

Tissus simples ;

Tissus unis croisés .

Les tissus façonnés se subdivisent en :

Tissus façonnés découpés au fil;

Tissus façonnés découpés à la dent .

Les tissus unis se fabriquent tous au moyen des lisses ou

lames . Pour les tissus unis simples, le nombre des lisses est

deux ; pour les tissus unis croisés , le nombre des lisses est

d'au moins trois , et peut s'élever jusqu'à vingt.

Les tissus façonnés se fabriquent au moyen de la mécani

que de Jacquard .

Pour les vissus façonnés, découpés au fil , on emploie la

mécanique de Jacquard seule ; pour les tissus façonnés , dé

coupés à la deni, on emploie la mécanique de Jacquard et

les lisses .

SECTION PREMIÈRE .

TISSUS UNIS .

Les tissus unis se fabriquent lous avec des lisses , dites à cou .

lisses ou à anneaux . On nomme armure la manière dont on

répartit les fils de la chaîne entre les différentes lisses , pour

obienir un lissu déterminé .

Bien que le nombre des éloſſes que l'on peut fabriquer avec

une quantité de lisses donnée soit égal au nombre des combi

naisons que l'on peut faire avec ces lisses prises une à une ,

deux à deux , etc. , on distingue seulement qualre armures

principales qui serveni de base à toutes les autres, savoir :

1 ° L'armure taffetas ou ioile ;

20 L'armare sergé ;

3o L'armure batavia ou casimir ;

40 L'armure salin .

L'armure talletas ou toile constitue tous les tissus unis

simples, les autres dounent des tissus croisés .
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ARTICLE Jer . TISSUS UNIS SIMPLES .

Nous donnons le nom de tissus unis simples à toutes les

étoffes fabriquées au moyen de deux lisses , dont l'une lève la

moitié des fils de la chaîne , tandis que l'autre rabat l'autre

moitié . Lorsque la chaîne est serrée , on rend la surveillance

des tissus plus facile en en mettant quatre au lieu de deux ;

mais alors le travail est le même parce qu'elles sont accou

plées deux à deux et fonctionnent en même temps . La fig . 48 ,

( pl . V ) , représeple une disposition de l'armure taffetas ou

toile , suivant que l'on a deux ou quatre lisses.

Les lignes horizontales AB, A'B ' , A ” B ” , A ” B ” ” , india

quent les lisses .Les verticales CD, C'D ' , indiquent lesmar

ches . Les petites croix , placées aux points de rencontres des

lisses avec les marches , indiquent celles des lisses qui sont sou

levées par chacune des marches . S'il n'y a que deux lisses , la

marche CD soulève la lisse A B et la marche C'D'soulève la

lisse A' B ' . Dans le cas où il y a quatre lisses , alors la marche

CD soulève A B et A ” B ” el la marche C'D' soulève A' B '

et A " B ’" .

Les ligues verticales E ,E ,' E ” , E ” , indiquent les fils de

la chaîne soulevés par chaque lisse , seulement ici on suppose

qu'il y a quatre lisses , auquel cas chaque lisse soulève le fil

qui se termine sur elle par un point noir. S'il n'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 même chose représentée par E

et E ' .

L'armure taffetas ou toile sert à la confection de toutes

les étoffes unies de coton , lin , chanvre et soie connues sous

les noms de :

Toile de coton ;

Toile de lin ;

Toile de chanvre ;

Taffelas.

Elle sert aussi à la confection de la plupart des tissus de

laine, tels que :

Draps ordinaires ;

Flanelles ;

Tartans, etc.
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Les conditions les plus importantes à remplir, pour obte

nir une belle toile ou un beau taffelas , sont les suivantes,

savoir :

10 Avoir des peignes bien réguliers ;

20 Avoir le rouleau d'arrière chargé bien régulièrement,

de manière que la chaine soit toujours également tendue, ce

qui s'obtientdans le travail des machines à parer quand elles

sont bien conduites ;

30 Changer souvent de place le tampia ( fig. 9 bis , pl . II ) ,

afin que l'étoffe conserve toujours la même largeur, et ne

se ride pas comme cela aurait lieu infailliblement sans

tampia ;

40 Donner ou faire donner , dans le cas de tissage mécani

que , des coups de battants bien égaux , afin qu'il n'y ait pas

de fils de trame plus serrés les uns que les autres , condition

l'une des plus difficiles à remplir et exigeant une grande sur

veillance ;

5° Avoir soin , lorsqu'il y a eu un temps d'arrêt , de rame

ner le dernier fil de trame en arrière et de le frapper úne

seconde fois . Cette précaution esténécessitée par la possibilité

d'un relâchement dans les fils de la chaîne qui , permettant

à ce dernier fil de se retirer en arrière, le laisse à une trop

grande distance de son voisin d'avant .

ARMURES DÉRIVANT DE L'ARMURE TAFFETAS OU TOILE .

S 1. Gros de Tours.

Le gros de Tours est un taffetas dans lequel la trame est

passée desx fuis sur le même pas , c'est- à -dire pendant le

mème croisement des fils . Il peut se faire avec la même ar

mure que le taffelas ordinaire , si on a soin de baisser deux

fois chaque marche , ce qui fait deux coups de navette sur

le même pas ; mais alors il faut avoir soin de retenir l'extré

inité du fil de trame qui doit êire courbée, sans quoi la pa

vetle emporterait , à son second passage , la portion de trame

qu'elle a déposée au premier. Généralement on préfère met

tre quatre marches qui font deux à deux la même besogue

comme le représente la figure 49 ( pl . V. )

Cette armure s'emploie dans les étoffes où il y a différen

tes armures, comme taitolas et sergé , taffetas et satin , et en

voici la raison : le sergé ou le satin ont besoin d'une réduc

lion plus forte que le taffetas, puisque, en raison de son ar
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mure , celui-ci est plus lié que ne l'est le sergé on le salio ;

maintenant, le pas du sergé ou du salin changeant à chaque

coup de navelle , donne un tissu beaucoup plus fin et plus

reduit que le gros de Tours dont le pas ne change que tous

les deux coups ; les deux tissus qui composent l'étoffe, re

çoivent ainsi chacun la réduction qui leur convient .

La chaine est presque toujours à fils doubles pour l'ar

mure gros de Tours .

§ 2. Gros de Naples.

By Le gros de Naples présente le même eſſet que le gros de

Tours, mais il y a des différences entre ces deux armures .

Il s'emploie seul et non dans les étoffes composées comme

le
gros

de Tours ; il en résulte qu'il n'est plus nécessaire de

- passer deux coups de navelle sur le mèrne pas .

Il faui , pour celle armure , tramer plus gros , ce que l'on

obtient en multipliant les brins de trame pour chaque coup

de navelle.

= La chaine ne doit pas être aussi lendue qu'à un lalpelas;

en tendant moins la chaine, on forme bien le grain ; la chaine

er doit être bien montée, c'est-à -dire chargée de beaucoup d'ap

uprêl .

Il faut travailler le gros de Naples à pas ouvert , parce que

cela donne de l'éclat à l'étofre, et que cet éclat est demandé.

Le rouleau de derrière doit êlre plus élevé que celui de

devant de 27 millimètres (1 pouce ) environ ; et le battant , de

même que pour le taſietas, doit être bien perpendiculaire à

1 : l'étoffe , afin de battre également.

Ajoulons , enfin , que le gros de Naples doit toujours être

Lourdi à fils doubles , afin demieux couvrir, el que , comme lo

gros de Tours , il se fait sur quatre lisses .

S 3. Velours à la reine .

Le velours à la reine est une étoffe solide fort différente

de celles que l'on désigne habituellement sous le nom de

elours .

Ce velours se fait sur quatre lisses et avec six marches , ce

qui le fait différer du gros de Naples. Les comples de pei

gne doivent être bien réduits , de manière à ce que la chaine

soit divisée le plus possible et couvre bien la trame . On em

ploie un organsin monté à deux bouts si la chaîne est triple,

à
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et à trois bouts si la chaine n'est que double . ( Voir pl. VII,

fig. 102.)

Cette étoffe se fait avec deux trames , l'une à un bout, l'au.

tre à huit ou dix bouts ; il faut donc deux naveltes pour la

fabriquer , l'une pour la Irame à un bout, l'autre pour celle

de huit à dix bouts. Les marches nº 1 sont pour la navelle

à un bout, et les marches n ° 2 pour celle à huit ou dix bouts.

On donne un seul coup de battant sur la trame fine , et deux

coups sur la grosse trame, l'un à pas ouvert et l'autre à pasહૈ
clos. Il faut avoir soin que le métier soit bien solide et bien en

équerre, et que le rouleau de devant soit bien consolidé .

Le battant a de 15 à 18 kilog . ( 30 à 36 livres ) pour cette
étoffe .

On a soin de mettre du papier sur le rouleau , à mesure

que bétoffe se roule pour l'empêcher de se moirer.

Cette étoffe a assez de soutien pour se passer de lampia.

Les lisières se sont en gros de Tours.

Cette étoffe demande beaucoup de soins quand on la veut

bien faire : si l'ouvrier ne donnait qu'un coup de battant au

lieu de deux , on s'en apercevrait à ceci que la côte en travers

qui forme le velours serait moins marquée, moins en relief

pour un coup de ballant que pour deux. Il faut aussi que

l'ouvrier ne laisse aucune cost (bouchon de la trame ou de
la chaine .

Enfin , pour faire ce velours le plus parfaitement possible,

il faut se servir de navettes rétrogrades, navelles qui offrent

l'avantage de maintenir la trame loujours dans la même ten

sion ( pl . I , fig. 7 ) . Cette navelle est d'un emploi très

avantageux pour toutes les étoffes faites à la main : elle fait

aussi que l'étoffe couvre plus , que l'étoffe est plus lendue,

qu'elle a plus d'éclat ; elle empèche les lisières d'èire fran

gées ; enfin, elle donne un bénéfice de 8 p . 100 sur la lon

gueur de trame dépensée par la uavelle ordinaire .

Le velours à la reine s’eur pluie pour habits d'hommes ,

pour meubles , pour chapeaux et ceintures de dames .

$ 4. Taffetas lustré , dit taffetas noir .

Ce taffetas doit son nom à son apparence lustrée et brillante.

Ce taffetas se fait avec la chaîne moins tendue que pour

le taffelas ordinaire, et le travail se fait à pas ouvert, c'est

à -dire , que la croisure dans laquelle on a passé la navette,

doit encore être presque ouverte quand on donne le coup

>

de



TISSUS UNIS CROISÉS . 97

E

с

battant, manière d'opérer qui donne du brillant au taffetas

et l'empêche de prendre one qualité sèche . Le taffetas lustré

se fait avec une chaîne bien fournie et par conséquent en

compte de peigne bien réduit, et l'on emploie à sa confection

plus de chaine que de trame , ou tout au moins autant .

Maisce qui tend surtout à donner de la souplesse au taffetas

lustré , c'est qu'on le trame en organsin qui n'a point reçu

de premier tors; il faut savoir que les organsios pour chai

nes reçoivent deux tors ou apprêts , un premier apprêt

pour chaque brin séparément et un second apprêt pour les

brins assemblés ; on traine donc avec de l'organ - in à un ap

prèt , et cel organsin se distingue facilement de l'autre en ce

que ses brins restent plats quand on détord leur assemblage.

On tram donc avec une matière plus lendue qu'à l'ordia

naire et qui résiste mieux au coup de battant.

Les taffetas lustrés se font généralement en grande lar

geur : aussi se sert- nn dans leur fabrication de naveltes à

roulettes qu'on nomme navettes volanles .

Nous observerons que pour l'étoffe qui nous occupe , les

navettes volantes se font en bois et non en laiion comme

d'habitude ; c'estdans le but de leur donner louie la légèreté

possible . L'ouvrier doit travailler avec plus de douceur pour

celle étoffe que pour toutes les autres .

Lorsque la pièce est terminée et entrée au magasin , on la

prend par les deux lisières , et on la tire en biais sur loute la

longueur, afin de rentrer dans l'étoffe les bouts de trame

que l'on a coupés ; on appelle ce lour de main , tirer l’oreille .

Ces laffelas n'ont point de lisière en couleur, ce qui les dis

lingue des taffetas ordinaires : du reste ils sont plus souples ,

et se froissent moins que ces mêmes taffelas . On n'emploie

jamais de gros noir pousseux .

S 5. Étoffes basinées.

Les fig. 50 et 51 (pl . V) représentent, la première l'armure

d'un basiné ondé , et la seconde l'arınure d'un basiné simple .

La chaine est à deux fils par dent . L'effet se fait entièrement

par la trame : cette éloffe forme le reps, mais avec une petite
côte .

ARTICLE II . TISSUS CROISÉS.

Nous donnons la dénomination de tissus upis croisés à tous

les tissus fabriqués avec plus de deux lisses agissant séparé.

ment ou différemment.

Tisserand. 9
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Dans ces étoffes on norme remellage ou rentrage des fils

aux lisses , l'opération qui a pour but de passer les fils de la

chaîne dans les lisses . On distingue deux remettages :

Le remettage suivi;

Le remettage à pointe .

Le remettage suivi est pour les étoffes dont le sillon est

incliné dans le même seos sur toute la longueur .

Le remettage à poiote est pour les étoffes dont le sillon est

dirige dans différents sens .

Le sillon d'une étoffe 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 l'éloife .

Les fig. 45 el 46 ( pl . V ) représentent , la première , un

remeltage suivi , la seconde, un remeliage à pointe. Les lignes

verticales indiquent la chaine , et les horizontales indiquent

la trame. Les lignes transversales A B , CD indiquent le sil

lon de l'étoffe . Dans le remeltage suivi , l'étoffe offre à la

vue une série de lignes plus ou moins rapprochées telles que

A B ( fig. 45 ) ; dans le remettage à pointe, l'étoffe offre à la

vue une série de lignes brisées telles que A B , CD ( fig.

46 ) .

Pour effectuer le remellage suivi, on passe successive

ment un fil de la chaîne dans la maille de chaque lisse ,

commençant toujours par la dernière . Soient , par exemple,

a , a ', a” , etc. , ( fig. 45 ) les fils de la chaine , 6,0,0",

b ” , etc., les lisses, on passe le fil a dans une maille de la

Jisse 6 , le fil a' dans une maille de la lisse b ’ , etc.; puis, arrivé

à la dernière , on recommence et place le fil avıdans une maille

de la lisse b , et ainsi de suite .

Pour effectuer le remettage à pointe, on effectue le remet

tage suivicommeprécédemment depuis la dernière , jusqu'à la

première lisse , puis alors au lieu de reprendre à la dernière on

y revient successivement, en suivant , par rapport à la pre

mière, la marche que l'on a suivie par rapport à la dernière.

La fig . 46 représente un remellage à pointe .

On nomme cours l'ensemble des lisses . Lorsque l'on a

passé un fil de la chaîne sur chacune d'elles , on dit un cours

de remellage suivi ou à retour . Dans le premier cas , le cours

commence sur la lisse de derrière et finit sur la lisse de de

7
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Thant; dans le second cas , il commence et fipit sur la lisse de

lerrière.

Alin de rendre bien claire la définition de chaque armure ,

nous allons donner une épure générale du travail du métier

i de la manière dont on trouve le nombre et la disposition

es lisses , suivant la nature du dessin, et réciproquement.

:: La fig . 47 ( pl . V ) représeple :

10 Cinq marches ( nombre quelconque ) figurées par les

ing lignes verticales 1 , 2 , 3 , 4 , 5 .

20 Huit lisses ( nombre quelconque ) figurées par les huit

ignes horizontales 1,2,3,4,5,6,7,8 .

3 ° L'armure ou détermination des lisses soulevées par

haque marche. Les croix placées aux points d'intersections

les lignes des marches avec les lignes des lisses indiquent

elles des huit lisses que chaque marche soulève , ainsi:

: La marche nº 1 soulève les lisses 2 , 4 , 6 , la marche no 2

Coulève les lisses 1,3,7 , et aiosi de suite .

· Les intersections non marquées de croix indiquent les

isses raballues , ainsi :

La marchenº 1 rabat les lisses 1,3,5 , 7 , 8 ; la marche nº 2

abat les lisses 2,4.5,6,8 , et ainsi de suite .

4° La chaîne , figurée soit par huit fils verticaux ( nombre

gal à celui des lisses) pour le remeltage suivi , soit par

uinze fils verticaux (nombre égal à deux fois celui des lisses

noins une ) pour le remettage à pointe .

Dans le premier cas , les fils sont passés successivement

dans les maillons des lisses , en commençant toujours par la

vremière lisse de derrière et le premier fil à gauche.

Dans le second cas, le remeltage se fait comme ci-dessus ,

nsqu'à la dernière lisse , puis on revient à partir de celle

cisse de manière à finir le cours de remettage sur la pre

nière lisse .

750 La trame figurée par cinq lignes horizontales (nom

sre égal à celui des marches ) .

-; 6° Le dessin figuré par des traits forts partout où la trame

jasse par- dessus la chaîne , ce qui se détermine en prenant

haque marche l'une après l'autre el en observant que :

La marche no 1 soulevant les lisses 2 , 4 et 6 , la trame

ouvre les fils de chaîne 1,3,5 , 7 et 8 .

– La marche n° 2 soulevant les lisses 1,3 et 7 , la trame cou

yre les fils de chaîne 2 , 4 , 5 , 6 et 8 et ainsi de suite .

Dans le cas où on a le dessin seulement sans le nombre des

L
L
L
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lisses et des marches , on détermine d'abord le nombre des

lisses et le genre de remettage. Or , pour le cas présent, on

remarque deux portions syinétriques dans le dessin , ce qui

indique un remettage à poinle ; de plus les parties symétri

ques sontcomprises chacune entre huit fils de chaine; ils

a donc huit lisses .

Pour déterminer les marches on dit , la trame no i couvre

les fils 1 , 3 , 5 , 7 et 8 de la chaine, donc la première marche

Jéve les lisses 2 , 4 , et 6. On marque les croix , puis on con

tinue ainsi jusqu'à temps qu'à la sixième marche on trouve

la répétition de la première. On en conclut alors qu'il faut
cinq marches.

70. Les dents du peigne , figurées par des lignes verticales

placées entre les fils de la chaîne et indiquant combien il y a

de fils à la dent. Dans le cas actuel , il y a trois fils de chaiue

par dent , et le dessin représente un remettage de cinq dents

de peigne pour une étoffe quelconque.

Ce genre de notation bien compris , nous allons passer i

l'examen des différents tissus unis croisés .

$ 1. Armure sergé.

Celle armure est celle qui offre le plus de variétés . On fait

des sergés depuis trois lisses jusqu'à seize lisses , suivant la

grandeur et la forme du sillon que l'on veut obtenir .

Celle étoff : est souvent employée dans les façonnés et

principalement dans les châles pour le liage de la fleur.

On emploie pour les sergés , comme pour les toiles ou tal

fetas , le remeliage suivi . Le sergé le plus usité pour les étof.

fes communes , est le sergė , lié le trois , sur trois lisses.

Pour la soie , on emploie généralement les sergés sur huit

lisses , passés à quatre fils doubles ou simples par dent . On

en fait à six et à quatre fils par dent, selon la force qu'on veut

donner à l'étoffe.

Le sergé se travaille avec la chaîne peu tendue , afin que

le sillon se prononce bien.

Les armures 1 , 2 , 3 , 4 , 5 , 6 , 7 ( fig . 52 et 53 , pl. V)

sont celles que l'on emploie le plus généralementpour
les

étoffes de soie , telles que doublures ou cravatles. Elles sont

toutes à quatre fils par dent de peigne et sur huit lisses avec

autant de marches. Ce qui les fait préférer pour doublures

et cravalles , c'est que la chaîne est plus croisée par la trame

que dans tous les autres sergés, condition indispensable pour

4
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que l'étoffe résisle aux frottements. Les armures 1 , 5 et 8

peuvent s'employer pour la mise en carle , mais seulement

pour le côté qui doit être obscur .

Levantine.

La lévantine ( ng . 54) est un sergé , lié le quatre , sur
huit lisses , à quatre ou huit marches et quatre ou huit fils

par dent , suivant qu'elle est simple ou double étoffe . L'em

ploi des huit lisses provient de ce que le nombre des fils

élant assez grand , il faut qu'ils soient divisés , si l'on veut

que la fabrication soit facile .Commepour les autres sergés , il

faut travailler , la chaîne peu tendue, afin qu'elle couvre

davantage, ce quidonne plus de brillant .

Quand l'étoffe est terminée , on passe dessus un instrument

appelé polissoir , consistant simplement en une plaque en

fer-blanc ou en corne bombée, de 10 à 12 centimèlres (3 pou

s ces 10 lignes à 4 pouces 6 lignes ) de diamètre , doni l'effet

est de faire disparaitre les rayures et les défauts provenant

= de coups de baitant inégaux .

Lorsque les lévantines sont de forte qualité , on se dis

pense de les passer au polissoir , qui va fort bien pour les

étoffes légères , mais qui nuit à l'aspect et au brillant des

étofles épaisses par l'aspect ciré qu'il leur donne .

La seconde armure à droite de la fig. 54 s'emploie pour

si la lévantine double étoffe, qui diffère de l'autre en ce qu'elle

a huit fils par deol et huil marches . Dans l'un et l'autre

cas , les lisières se font en gros de Tours ( fig. 49 ) .

S 2. Batavia ou Casimir.

L'armure balavia ou casimir ( fig. 55 ) n'est qu'un cas par

ticulier de l'armure sergé dont elle diffère si peu , qu'on

:: l'emploie dans les mêmes circonstances pour faire les fonds

de lissus façovnės, tels que les fonds de châles . C'est une des

armures les plus employées pour fabriquer les étoffes solides

¿ et compactes. Elle sert principalement pour faire les casi.
mirs et les mérinos .

Drap de soie .

Le drap de soie est un sergé qui se fait sur huit et même

douze lisses . En général , les fils de la chaîne sont passés

: au peigne à quatre par dent . Il existe un très-grand nombreછે.

d'armures de drap de soie . M. Drevet , dans son excellent
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ouvrage sur le tissage de la soie , en donne cent et une . Nous

nous contenterons d'en donner quatre des principales , re

présentées fig. 56 , 57, 58 et 59 ( pl . V ) .

Les deux premières sont sur huit lisses et huit marches ; la

troisième sur douze lisses et six marches; la quatrième sur

douze lisses et douze marches .

Les draps de soie sont de fortes éloffes employées pour co

loltes et pour gilets . Les chaînes sont depuis trente jusqu'à

soixante portées , soit en chaîne double , soit en chaîne simple.

Si l'on vent que l'étoffe soit bien couverte et ait beaucoup

d'éclat, il ne faut pas travailler avec la chaîne trop tendue.

L'armure drap de soie s'emploie quelquefois pour ro

bans ; dans ce cas elle sert à faire le fond , le dessin étant sa

tiné . On lui donne alors le nom de armure satin tressé , satin

batard , fond sablé , suivant la disposition des marches par

rapport aux lisses .

S 3. Satin .

Le satin est de toutes les étoffes celle qui flatte le plus par

son lustre et son brillant , néanmoins il en est qui jouissentà

un plus ou moins haut degré de cette propriété: cela dé

pend du nombre des lisses que l'on emploie pour le fabriquer.

Le pombre des lisses employées pour le satin varie beaucoup ;

il existe des satins depuis cing jusqu'à seize lisses , mais

c'est le satin huit lisses qui est le plus généralement fa

briqué .

Le remeltage du salin est toujours suivi ; tout le brillant

dépend de la manière dont on le divise et du croisement

qu'on donne aux fils. Pour obtenir un beau satin , il faut une

chaine bien fournie en comple et peu lendue ; l'ouverture

pour le passage de la navette doit êlre petite et les dents

du peigne fines , sans quoi le satin fait un grené , et les dents

marquent sur l'étoffe .

Les fig. 60, 61 , 62 et 65 ( pl.5 ) représentent différentes

armures de salin .

Le satin sur cinq lisses ( fig. 60 ) est le plus employé pour

les étoffes communes.

Les satins sur sept , huit et dix lisses ( fig . 61 , 62 , 63) s'em

ploient spécialement pour les étoffes fines.

Les saiins différent des sergés en ce qu'ils ne lèvent jamais

qu'une seule lisse à la fois ; de plus , au lieu de lever les uns

après les autres , les fils lèvent soit de deux en deux , soit de

trois en trois , suivant le nombre des lisses , ce qui rand impos
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bible la formation d'un sillon comme dans le sérgé . Il est bon

de ne pas commencer par la première lisse, parceque l'on fait

la salio bien moins couvert et bien moins brillant qu'en com

mençant par la seconde .

La largeur des satins varie entre on 40 et om 80 ; il y en a

lepuis quatre filsjusqu'à dix fils par dent ; les premiers sont

eux qui se font sur cinq lisses et sont destinés aux étoffes

mommubes , telles que coiffes de chapeaux et fleurs artifi

ivielles.

Tous les satins , excepté les communs, sont passés au po

issoir. Leurs lisières sont en étoffe pareille, excepté l'extré

nilé qui est en gros de Tours .

$ 4. Remettage à double corps.

On donne le nom de remettage à double corps au remet

age qui se fait sur deux séries de lisses ; tel est le remettage

représenté fig . 64 ( pl . V ) .

!! Le remettage à double corps s'emploie toutes les fois que

x'on a des comptes bien fournis en chaîne , c'est-à - dire toutes

es fois que la chaine est abondante . Alors on passe un fil

dans une lisse du premier corps et le fil suivant dans une

puisse du second , et ainsi de suite.

Ce genre de remeltage peut s'employer pour toutes les ar

aures; les fils étant plus divisés , le travail est plus facile .

I est exclusivement employé pour les salins sur seize lisses ,

ié le huit , dont l'armure est représentée fig .64 (pl . V ) .

Dans ce cas chaque marche lève deux lisses , et par consé

fuent deux fils espacés entre eux de sept autres fils.

Pour tracer l'armure satin sur seize lisses , on remarque

que, dans le satin sur huit lisses , la première marche à

Troite lève le fil nº 2 , la seconde le fil no 5 , la Troisième le fil

108 , la quatrième le fil nº 3 , la cinquième le fil nº 6 , la

ixième le fil nº 1 , la septième le fil nº 4 , ot la huitième le
il n ° 7 .

Sachant qu'il doit toujours y avoir sept lisses au fond

-- ntre deux fils levés, et ayant seize lisses avec huit marches,

'est-à -dire deux lisses à lever par marche , chaque marche

švera le même fil que pour le salin huit lisses , plus un fil

itué à une distance de sept fils de ce dernier, ce qui donnera :

1re marche , 2e et 100 fil, ou fre et 50 lisse ( 20 corps ) ;
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2e marche, 5e et 13e fil ou Jeet70 lisse (1er corps ); ze marche,

80 et 16e fil ou 40 et de lisse ( 2e corps ) , et ainsi de suite .

C'est-à- dire que les fils de rang impair sont soulevés par

les lisses du premier corps , et les fils de rang pair par les

lisses du second .

La fig . 65 représente l'armure pour taffetas double étoffe,

sur deux corps ;

La fig. 66 représente l'armure pour sergé , lié le quatre,
double étoffe , aussi sur deux corps .

La fig. 67 représente l'armure pour batavia ou casimir ,

double étoffe , aussi sur deux corps .

Enfin , la fig. 68 représente l'armure pour satin, double

étoffe, sur deux corps , comme le premier, mais avec seize

marches au lieu de huit.

S 5. Piqués.

Les piqués sont une variété du remetlage 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 à double corps ordinaire, c'est-à-dire al. |

ternativement dans une lisse du premier et une lisse du se

cond corps , il en résulte que les nombres des lisses des deus

corps peuvent n'élre pas égaux .

La fig . 77 (pl . VI) représente l'armure d'un piqué disposé.

de la manière suivante :

a , représentant les lisses du fond et b les lisses de liage,

les chiffres 1,2 , 1 , 2 elc., placés au -dessus des marches , indi-*

quent que le pas 1 abaisse les deux marches 1 et 2 , le pas ?

abaisse la marche 3 , le pas 3 , qui est la répétition du pas 1

pour le fond, soulève les marches 4 et 5 , et ainsi de suite .

Dans la fig. 77 , le rapport entre le nombre des fils passés

aux lisses du fond au nombre des fils passés aux lisses du

liage , est de 27 à 13 , 2700 à 1300, et réellement de 4 å ? ;

car pour quatre fils du corps a il y en a deux au corps b .

Les fils du corps a sont passés, suivis sur quatre lisses ; les

fils du corps b sont passés à pointe sur quatre lisses , pour

faire le piqué et le liage à l'envers .

Les fils sont passés aux dents da peigne par deux da corps

a et un du corps b , celui du corps 6 étant au milieu .

Pour faire celle étoffe, on emploie deux trames, l'une pour
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fond fixe, que l'on passe deux fois, et l'autre grosse , pour
Tiage, qu'on ne passe qu'une fois .

La fig. 82 représente un autre genre de remettage em

loyé pour les piqués , toutes les fois qu'il y a plusieurs fils

ui font le même mouvement. Dans ce cas on les passe tous

' ur la même lisse , chacun dans une maille particulière .

De cette manière , les fils ne s'ernbrouillent pas les uns

ans les autres et recouvrent mieux la Irame; de plus , le

Jombre des lisses est diminué. Dans la fig. 82 , les fils sont

vassés deux à deux dans la même lisse sur le corps des lisses

E

in

,, lu fond .

ARTICLE III . VELOURS ET PELUCHES .

Les velours et peluches différent des étoffes précédentes en

e que ces étoffes sont recouvertes de poils dont on les charge

cu fur et à mesure que l'on passe la trame .

La théorie de la fabrication des velours et peluches est

imple et peut s'expliqner ainsi :

Au lieu d’one chaîne homogène , sur toute la largeur du

nétier , il y a deux chaines , l'une pour faire le tissu du fond,

'autre pour faire les poils .

: Quand on a passé un ou plusieurs coups de trame pour

a foud , on fait lever la chaîne des poils seule , et au lieu de

rame , on passe un fer d'une forme plus ou moins variée ,

uivant la nature des poils que l'on veut obtenir .

S 1er . Peluches.

Les peluches 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 être souple ;

elle du poil, au contraire , doit être cuite . La trame employee

pour cette étoffe est coton .

Pour bien placer le fer sous la chaîne des poils , il faut

voir soin de lever plusieurs fois avant de le passer , de ma

sière à ce que son lit soit bien formé.

Pour cette étoffe seulement, le pliage de la chaîne de poil

e fait au moyen d'un peigne à tisser, passé à un fil par
lent .

Cette chaîne est moins tendue que celle de fond , parce

qu'il faut qu'elle cède une longueur de fils à chaque passage

lufer, à cet effet, elle est chargée à besace .

Les fig . 109 , 110, 111 ( pl . VII ) , représentent différentes

1)

7
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armures de peluches. Elles sont loutes à deux corps , l'una

pour la loile , l'autre b pour le poil .

La fig. 109 représente l'armure d'une peluche à deux

coups de trame sur un coup de fer ; les marches c , d sont

les coups de fer .

Les fig . 110 et 111 représentent les armures de peluches

å trois coups de trame sur un coup de fer ; les marches c et

d sont les coups de fer .

Plus le nombre des coups de trame entre les coups de fer

est grand , plus l'étoffe est pauvre ; plus il est petit , au con

traire , plus l'étoffe est fournie ; mais il faut au moins deux

coups de trame par coup de fer, si l'on veut que les poils
tiennent bien .

S 2. Velours frisé dit velours ras .

Il se fait sur fond laffetas avec chaioe bien tendue , á

quatre fils doubles par dent pour le fond, et deux fils doubles

par
dent

pour le poil , sur une largeur de 0m 55 .

Les fers pour ce velours sont ronds , et doivent être bien

égaux , si l'on veut éviter que les poils lèvent plus les uns

que les autres , ce qu'on appelle échelonner , et ce qui ôle

beaucoup de valeur à l'étoile.

Le lit du fer pour le velours frisé est de trois coups

trame , et le poil est lié au quatrième . On en fait quelquefois

avec de très-gros fers et à six ou huit coups de trame par

!

9

coup de fer .

Le poil d’un velours frisé doit être parfaitement rencoudé
pour que le velours soit beau .

Ce velours se fait à pas ouvert , et très-souvent on emploie

deux navelles dont les trames sont de différentes grosseurs ;

la plus fine est pour le coup de liage du poil .

La fig . 103 inl . VII ) représente l'armure d'un velours

frisé sur fond laffetas .

$ 3. Velours uni coupé .

Le velours uni coupé se fait avec l'armure sergé de trois,

lié le quatre . Les coups de trame avaot et après le coup

fer lient le poil .

Les fers pour le velours coupé sont ronds d'un côté et

plats de l'auire ; ils sont au nombre de deux seulement . Sur

l'une des arêtes , ils portent une rainure dans laquelle se

promène le couteau avec lequel se coupe le poil .
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On nommedresser le fer , l'opération qui a pour but de

aire tourner le fer sur l'arète où est la rainure , demanière

ue cette dernière se trouve en dessous , ce qui se fait au

aoyen du coup de battant, au second coup de navelie , après

? coup de fer. Pour faire dresser le fer plus facilement, on a

n baitant dont la poignée est à charnière , ce qui permet de

aire jouer le peigne contre l'étoffe , renversé ou abouché .

Le fer ayant été placé sous le poil, son côté plat en dessous,

o doune le coup de battant qui le dresse , c'est-à - dire le fait

buruer, et la rainure vient se placer en dessus . Par ce mou

ement, le fer étend régulièrement la chaîne et contribue à

vire un beau velours .

Le poil se coupe avec une espècede couleau , appelé pince,

monté sur une plaque de fer , nommée rabot , fixée elle

lême à one traverse en bois , disposée de manière qu'en la

uivani, la pince coupe régulièrement le velours . Lorsque

on passe la pince pour couper le velours , il faut avoir soin

e de faire qu'effleurer l'étoffe , afin de ne pas l'arracher,

e qui rend nécessaire de passer plusieurs fois la pince , jus

"u'à temps que tout soit coupé .

La fig . 104 ( pl.VII ) représente l'armure pour un velours

apé, sergé, lié le quatre , en rabat , à trois coups sur

fer .

S 4. Velours façonné coupé.

Il diffère du précédent , en ce qu'on emploie un plus grand

ombre de fers , suivant le dessin que l'on veut exécuter,

arce qu'on ne peut couper sur un fer avant que toutes les

arties de soie qui le couvrent soient drapées par deux ou

ois fers , sans quoi, il y aurait des endroits où le poil
échapperait de l'étoffe .

On fait des velours façonnés à fers carrés , que l'on pose

a champ , mais ils de donnent pas autant de fraîcheur à

étoffe que les précédents. (Voir armure, fig. 106 , pl . VII . )

Il existe encore des velours coupés , pour habits d'hommes,

35 velours frisės façonnés, des velours frisés pour habits

hommes , des velours ciselés , des velours coupés , quatro

irps, et enfin des velours à la barre qui sont tous des va

étés des velours que nous venons d'examiner .

Les velours coupés , pour habits d'hommes , sont à trois

ups de trame par coup de fer, sur fond taffetas , tandis

je les autres sont sur fond sergé.

Les yelours frisés façonnés se font sur divers fonds, commo

C
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1

taffetas, lévantine , satin cinq et huit lisses . On en fait depui

deux jusqu'à huit et dix coups de trame par coup de les

La grosseur des fers est variable ; ils sont plats . ( Voira:

mure sur satio cinq lisses , à la fig. 105 ( pl . VII ).

Les velours frisés pour habits d'hommes n'ont qu'un

coup flolté et un coup lié pour le poil .

Le velours ciselé est celui où il y a tout à la fois du velours

frisé et du velours coupé. ( Voir armure, fig . 107 , pl . VII)

Le velours coupé , quatre corps , se fait sur fond sergé de

trois , lié le quatre ; le travail est le mêmeque pour le velous

uni coupé .

Les velours à la barre ont la toile passée à quatre fils pa

dent , et le poil à deux fils par dent , selon la force qu'on

veut leur donner . Dans le travail , le poil lève deux fois et restul

en fond deux fois, c'est - à -dire que dans sa levée , et lorsqu'il

reste en fond , il faut que la navette passe deux fois pour

qu'il soit lié à la seconde pièce .

Pour la coupe de ce velours, on emploie des lames, en

forine de demi- lunes , bien tranchantes , placées entre les

deux pièces , et recevant leur mouvement d'impulsion et

même temps que les parelles .

ARTICLE IV. GAZES , ÉTOFFES A JOUR.

On donne le nom de gaze à une étoffe très- claire , dont le

de chaine et de trame sont également espacés dans les

deax sens . Elle se fabrique au moyen du tour anglais .

On nomme tour anglais le mouvement de rotation que

l'on fait subir à certains fils de la chaîne appelés fils de lour,

autour des autres fils qui portent alors le nom de fils fixes."

Le but du jour anglais est de maintenir l'écartemententre

les fils de trame . Pour cela , le fil qui tourne embrasse la

trame et la lie autour du fil qui est fixe .

Le fil fixe est passé dans une maille à coulisse , qui nelere

jamais , et le fil de tour est passé dans une maille à coulisse

qui lève à tous les deux coups de traine . Les deux mailles

sont sur deux lames , comme les lisses ordinaires . Il existe,

en outre , une demi-maille passée dans les mailles ci

dessus , munie comme les dernières d'une lame placée en

dessous des fils de la chaîne , et pouvant faire un mouvement

indépendantdesautres mailles. Cel ensemble de mailles porte

le nom de lisses anglaises ou lisses à culolle .

Le remetlage est fait de la manière suivante : le fil list
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basse entre la lisse de lour anglais et la lisse à culotic ; le

il de lour passe dans la lisse de lour, puis sous le fil droit

pour venir dans la demi - maille ou culotte de la lisse anglaise .

Le fil tour anglais étant placé dans la première lisse , à la

gauche du fil fixe, et de là , sousle fil fixe pour se retrouver

ſans la demi-maille de la lisse à culotte , il peut faire un

lemi- lour sous le fil fixe , soit de droite à gauche, soit de

gauche à droite .

Si on a soin de faire lever en même temps, d'une part , la

isse à coulisse et la demi-maille de la lisse à culolie ;

l'autre part la lisse à culotte entière seule , la trame se trou
jera toujours sur le fil fixe et sous le fil de tour.

On distingue deux sorles de pas dans le tour anglais : le

pas doux et le
pas

dur.

Le pas doux est celui pendant lequel la demi - maille de la

isse anglaise et la lisse à coulisse lèvent seules ( fig . 93 ,

ol . VII ) .

A sont les lisses du fil fixe.

B sont les lisses du fil de tour anglais.

C sont les lisses à culotle .

Le pas dur est celui pendant lequel la lisse anglaise lère

tout entière ( fig. 94, pl . VII ) .

Les fig. 95 et 96 représentent l'action des lisses faisant le

bas dur et le pas doux dans le travail du double lour anglais ,

qui diffère du lour simple , en ce que le fil de tour au lieu de

faire une demi- révolution , fait une révolution complète .

Les fig . 97 , 98 , 99 et 100 ( pl . VII ) , représentent diffé

rentes armures de tour anglais , savoir :

Fig . 97. Armure de tour anglais simple , dans laquelle

ona :

a , lisse du fil fixe.

6 , lisse du fil de lour anglais .

C, culotte.

d , conlisse .

Fig. 98. Armure de tour anglais simple , à retour .

Fig. 99. Armure de tour anglais simple , à retour, imia

tant le lulle .

Fig. 100. Armure de lour anglais , à trois places , pour

gaze damassée , dans laquelle on a :

a , lisse du fil fixe.

b, lisse du fil de tour .

c , culotles .
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SECTION DEUXIÈME .

TISSUS FAÇONNÉS .

Ces tissus s'exéculent , comme nous l'avons déjà dit , an

moyen du métier à la Jacquard.

Dans les métiers à la Jacquard , le remettage est remplacé

par l'empoutage . Les variétés qui existent dans le remellage

des lisses existent aussi dans les empoutages . Il y a :

Empoutages suivis .

Empoulages à relour .

Empoutages sur deux , trois et quatre corps .

Empoulages sur double et triple corps .

Les empoutages sur deux , trois et quatre corps , sont ceux

pour lesquels on intervertit l'ordre des cordes .

Les empootages sur double et triple corps , sont ceux dans

lesquels chaque corps fait un travail différeni.

Les em poutages se commencent toujours de gauche à droite,

sur autant de rangs qu'il est nécessaire d'en avoir pour que

les cordes des arcades se rencontrent avec les fils corres

pondants de la chaîne .

Exemple d'un empoutage suivi.

Soit une mécanique de 400 aiguilles , et par conséquent

400 crochets , sur laquelle on se propose de monter une

chaîne de 2,400 fils , sur une largeur de 0m 72 , soit un peigne

de 24 dents pour un centimètre.

Nous avons dit , lors de la description de la mécanique à

la Jacquard , qu'on appelait chemin la largeur de l'étoffe

occupée par un même dessin, laquelle largeur correspond ici

à 400 fils , c'est- à- dire 1/6 de la largeur totale , soit om 12.

Il y aura six chemins , dans six dessins égaux , sur la largeur

de l'étoffe.

On mesure sur la planche d'arcade 0m 72 , puis on marque

les limites extrêmes de l'empoutage . On compte le nombre

des rangs de trous compris entre ces limites , et on les divise

en six parties égales , dont une pour chaque chemin .

Connaissant l'espace occupé par un chemin sur la planche

d'arcade , et sachant que chaque chemin est de 400 cordes,

on comple les trous compris dans l'espace d'un chemin , de

qui se fait facilement au moyen du produit de la base par

la hauteur : soit, par exemple, 20 trous en largeur, et 40.

trous en long , c'est 800 trous ou 40 rangées de 20 trous ;
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livisant 400 par 20 , on trouve pour quotient 20 rangées
eulement pécessaires .

Soit la planche d'arcade ( fig. 74 ) divisée en ses six che

ains égaux , 1 , 2 , 3 , 4 , 5 , 6 , figurés en dehors .

On passe une corde dans chacun des trous n ° 1 de chacun

e ces chemins.Cela fait , on réunit les six cordes et on les at

ache au collet pº i de la mécanique à la Jacquard .

On passe ensuite une corde dans chacun des trous no 2 des

ix chemins , et ainsi de suite , jusqu'à ce qu'on soit arrivé au

uméro 20. Alors , on recommence la seconde rangée de

sême que la première , puis la troisième , puis, etc. , jusqu'à

i vingtième, el on a ces 400 cordes par chemin , passées à la
lanche d'arcade .

Le colletage se fait de la manière suivante :

Le nº 1 des collets se trouve toujours derrière la mécani -

ue , coté opposé à la lanterne et à gauche ; le no 2 se trouve

la suite au -dessus, et non à droite, les rangs étant au nom

re de 50 sur 8 crochets chacun , et non au nombre de 8 sur
O crochets .

Après le colletage, on peod les plombs à l'arcade au moyen

’ une boucle que l'on fait avec l'arcade.

Pour le remettage, c'est- à-dire , passer les fils dans les

daillons des cordes, on prend la corde qui correspond au

• 1 da premier chemio , et on y passe le premier fil à gau

he de la chaîne , puis la corde no 2 , et ainsi de suite .

On passe ensuite les fils dans le peigne ; puisqu'il y a 24

ents par centimètre de large , l'étoffe ayant 72 centimètres

2 pieds 2 pouces 8 lignes ) , le peigne a 24 X 72= 1728
1728

ents , qu'il faut répartir entre 2400 fils, ou = 288 dents

6

your 400 fils, c'est- à-dire un chemin .

Dans ce cas , il y a 400 — 288 = 112 fils qui seront passés

deux dans une même dent.

Exemple d'un empoulage d retour.

La fig. 71 ( pl . VI ) représente une planche d'arcade ,
racée

pour être empoulée sur dix chemins suivis et bordure

retour . Les chemins extrêmes non numérotés sont pour la

ordure. Les chiffres intérieurs indiquent suffisamment la

aanière dont les cordes sont passées à la planchette .

La fig. 78 ( pl . VI ) représente une planche d'arcade , tra

ée pour être empoutée sur quatre chemins à pointe et re
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Empoutage sur deux corps .

Il s'emploie dans les étoffes composées de deux chaînes de

différentes couleurs, et aussi pour la fabrication des étoffes à

double face .

La fig. 79 ( pl . VI ) représente une planche d'arcade tracée

pour être empoutée sur deux corps , à quatre chemins sui

vis ; la lignedu milieu indique la séparation des deux corps,
le premier élant en dessus .

Empoulage sur trois corps.

Voir la fig. 81 ( pl . VI ), représentant un empoutage sur

trois corps, de quatre cheminssuivis .

Empoutage sur quatre corps.

Voir la fig . 75 ( pl . VI) , représentant un empoutage, sur

quatre corps , de douze chemins suivis .

$ 1er . Damassés.

On emploie , dans ces étoffes, les deux genres d'ompoulage,

suivant la manière dont on veut obtenir le dessin symétrique

ou pop symétrique . Les maillons sont à quatre, six ou huit

trous, suivant le nombre des fils que l'on veut y mettre .

Outre la mécanique à la Jacquard, on emploie pour ces

étoffes des lisses de levé et des lisses de rabat, qui sont à mail

les simples et servent à découper les fils.

Ces lisses sont suspendues à une mécanique d'armure or

dinaire , distante de 0m 20 à 30 centimètres (7 pouces 8 lignes

à 11 pouces 2 lignes) du corps des maillons. On a deux mar.

ches, l'une pour lever tous les fils qui doiveoi former la fleur,

l'autre pour lamanæuvre des lisses delevé et de rabat , les pre

mières faisant le fond, et les dernières servant à relier la fleur

à l'étoffe. A chaque change.nent de carton, à la mécanique

de Jacquard , on passe plusieurs coups de trame avec la

petite mécanique d'armure.

Les fig. 84 , 85 ,86 , 87, 88.89 , 90 et 91 ( pl . VI et VII ),

représentent des armures de lisses que l'on peut adjoindre à

la mécanique à la Jacquard pour la fabrication des da

massés.

La fig . 84 est une armure sergé , lié le quatre ; les lisses a

lèvent, les lisses b rabalteni.

La fig. 85 est une armure taffetas et satin , dans laquelles

les lisses a lėvenil tallolas et les lisses b rabattent satiu .

+
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La pg. 86 est une armure batavia et satin dans laquelle

on a :

4

a levé , batavia ;

b rabat, satin .

La fig. 87 est une armore batavia et sergé , dans laquelle

on à :

E

T

S

a levé , batavia ;

b rabat, sergé .

La fig . 88 est une armure batavia levé et rabat .

La fig . 89 est une armure satin ei sergé , levé et rabat, dans

laquelle on a :

a levé , satin ;

b rabat , sergé .

La Ag. 90 est une armure satin et filoche, levé et rabat,

dans laquelle on a :

a satin levé ;

b filoche rabat .

Eofin , la fig. 91 est une armure filoche levé et rabat.

Quelle que soit l'armure que l'on emploie avec les damassés,

les lisses de rabat ne doivent jamais rabaltre les fils qui lòn

vent par les lisses de levé .

La pg . 80 représente le tracé de la plancho d'arcade pour

l'empoutage à pointe et relour d'un damassé, sur deux che

mins égaux de six cents cordes à la mécanique Jacquard .

Pour le remeltage des fils dans les maillons des cordes d'ar

cade , on passe le premier fil dans le premier trou au bas des

maillons, le second fil dans le second trou au-dessus , et ainsi

de suite .

Les fils sont ensuite passés aux maillons des lisses , de la

manière suivante : le premier fil au bas du maillon , dans la

première lisse , le second fil au -dessus dans la seconde lisse ,

et ainsi de suite ; la même chose a lieu pour les lisses de

rabat .

$ 2. Satin façonné.

Le montage de cette étoffe est le même que celui de la

précédente , en ce sens qu'il a plusieurs fils passés aux mail

ions des cordes d'arcades; mais il en diffère en ce qu'on n'em

ploie que des lisses de levé seulement. Le remellage des

lisses se fait alors sur deux corps et sur seize lisses ; le fond

est fait par les lisses et la fleur est liée par les maillons .
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La fig. 76 ( pl . VI ) représente l'armure satin le buit ,

avec uncoup de fond et un coup de lancé . a est le premier

corps , ble second corps .

Les marches de rang impair, à partir de la droite , lèvent

pour le coup de trame qui lie le satin , et les marches de rang

pair lèvent pour le liage à l'envers .

$ 3. Chåles.

Suivant la forme des châles , on emploie pour les fabriquer

les empoutages suivants , savoir :

Empoutage la planchette ;

Empoutage au quart .

L'empoutage à la planchelle s'emploie pour les chales longs

à coins , afin d'éviter une seconde mécanique, qui serait né

cessaire pour faire le coin du châle.

La planchelle est composée de deux morceaux de planche

d'arcade , contenant suffisamment de rangs pour recevoir

les cordes que l'on veut empouter, et se trouve fixée au.

dessus de la planche d'arcade.

La fig: 73 ( pl . VI) représente le tracé de la planche d'ar:

cade et de la planchette , pour un empoulage suivi de six

chemins égaux.

Le quarré A représente la portion de plaachetle pour le
fond .

Le quarré B représente la portion de planchette nécessaire
pour faire le coin .

Les deux espaces C et D sont vides et destinés à recevoir

les planchettes A et B , glissant dans des coulisses , lorsqu'on

les relire en arrière .

E est le chemin à la planche d'arcade pour le fond ,

F est le chemin à la plaoche d'arcade pour le coin .

L'enı poulage se fait de la manière suivante :

Les cinq premières cordes du premier crochet sont passées

au no i des cinq premiers chemins, et la sixième est passée

au nº 1 de la planchelle A , puis , ensuite , au n° 1 du chemin

E. De plus , ce crochet possède une demi-boucle pour faire

le coin , que l'on passe au n° 1 de la planchelle B , puis au

nº 1 de la planchette F. De même pour le deuxième cro

chet , et ainsi de suite .

De celle manière , lorsqu'on veut faire les bordures et le

bas du châle , on retire la planchette à en C , et on pousse

la planchelte B sur le devant . Si c'est le coin que l'on veut

$
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faire , on retire la planchette B en D , et on pousse la plan

chetle A sur le devant. Le but de ces deux planchettes,

comme on le voit , est de changer à volonté l'action d'un cer

tain nombre de cordes d'arcades .

Les fig. 73 bis , 73 ter et 73 quater ( pl. VI ) représentent

les trois armures pour châtes longs , savoir :

Fig . 73 bis , armure pour bordure et bas de chale :

a , lisses de coin .

b, lisses de fond .

c, lisses de rabat.

Fig . 73 ler , armure pour le fond uni ;

a , lisses de coin.

b, lisses de fond ,

c , lisses de rabat .

Fig. 73 qualer , armure pourle coin , deux coups de foud,

un coup de lancé.

a , Jisses de coin ,

b , lisses de fond .

c , lisses de rabat.

L’empoutage au quart s'emploie principalement pour les

châles à rosace quarrés ; il se fait à chemin suivi et à pointe

à retour.

La fig . 71 bis (pl. VI ) représente l'armure pour chale

quarré , dans laquelle on a .

a, lisses de fond.

b, lisses de rabat .

Les lisses sont placées sur une petite mécanique d'armure

qui fait son mouvement part .

Les mécaniques sont garoies de manière que , quel que

soit le sens suivant lequel on présente les cartons devant les

aiguilles , ces dernières se rencontrent toujours avec les trous

des cartons .

La fig . 72 ( pl . VI ) représente le trou de la planche d'ar

cade , pour l'empootage de deux chemios à pointe et relour,

dans les bordures et dans le fond .

S 4. Rubans.

Nous terminerons l'étude des tissus croisés par la descrip

tion d'un métier à la barre , employé pour la fabrication des

rubads . Ce métier représenté fig. 92 et 92 bis (pl . VII ) , so

compose de :

Un battant B , monté sur un charriot C , supporté par

quatre roues roulant dans des rainures failes sur le châssis
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pour les recevoir. Ce battant est mu par la tringle D , dite

gouverneur du battant et mue par l'excentrique de la roue
à volant M ;

Une pièce G , dite bras de la borre , servant à faire mou:

voir le métier ;

Les touchettes I qui fontbaisser les marches K, K, en cho

quant contre les roulettes L. L ;

Les rouleaux PP , qui reçoivent le ruban au fur et à me

sure quil est fait;

Le régulateur R qui règle le mouvement des rouleaux PP;

Les navettes T ;

Les rouleaux V qui contiennent la chaîne ourdie ;

Au moyen de ce métier , on peut faire sept rubans à la fois .

Les étoffes que nous venons d’étudier sont les principales

que l'on rencontre dans le commerce .

Il existe une variété infinie de toutes ces étoffes , qu'il nous

aurait été impossible d'examiner dans un ouvrage dont le

principal bui est de mettre le tisserand novice à même

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 témoignent ,

par les nombreux exemples d'armures qu'ils donnent, de

leurs connaissances profondes dans cette branche de l'in

dustrie , sur laquelle on a si peu écrit jusqu'ici , et sur la

quelle il y aurait lant à écrire pour l'homme qui aurait la fa

culté d’éiudier à fond les différents genres d'établissements

où l'on confectionne les tissus , ce qui ne pourra avoir lieu

que quand les fabricants , moins craintifs , seront persuadés

que la publicité est le meilleur moyen d'amener les progrès

et la prospérité dans leur profession .
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CHAPITRE IV.
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FABRICATION D'ÉTOFFES PAR DES PROCÉDÉS QUI DIF

FÈRENT DES PRINCIPES ORDINAIRES DU TISSAGE.
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Si nous voulions passer en revue toutes les machines di

verses employées dans la fabrication des étoffes , non -seu

lement nous entreprendrions une tâche impossible , mais

encore nous ferions un travail à peu près inutile , par la rai

son que la plupart des machines que nous viendrions à dé

crire, découlent toutes ou des métiers à tisser 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 :

10 Les tapisseries ;

2° Les draps -feutres ;

30 Les tricots ;

40 Les tulles .

S 1er. Tapisseries.

Ondistingue plusieurs espèces de tapisseries :

1° Les tapisseries à la main , qui sont si à la mode depuis
quelques années, et s'exéculent avec ou sans métier, suivant

leur importance , au gré de la personne qui les fait.

Ces tapisseries s'exécutent généralement sur une toile

très-lâche, appelée canevas.

Parmi tous les poipis que l'on peut employer pour exé

culer ces tapisseries , il en est un qui est généralement pré

féré, 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.

20 Les tapisseries des Gobelins ou de Beauvais , lesquelles

s'exécutent sur des métiers de deux espèces, savoir :

Métiers de haute lisse ;

Métiers de basse lisse .

Les premiers , exclusivement employés aux Gobelios , ont

les fils de chaîne verticaux ; les seconds , employés à Beau

vais , oot les fils de chaioe horizontaux .

Les fg.112 et 113 ( pl . VIII ) représentent un métier inter

médiaire entre celui de haule et celui de basse lisse , inventé
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bateau

par M.Rouget de l’Isle , pour meltre ce genre de tapisserie à

la portée de tout le monde.

Le travail , sur ce genre de métiers , se fait de la manière se draps

suivante : quand la chaîne a été montée sur les deux tam- beradise

bours extrêmes 4 , 6 , on imprime dessus le dessin que l'on delao

veut représenter, avec les couleurs que doivent avoir les anetë

objets.

Eo P , sont un plus ou moins grand nombre de pédales, 226, nous

suivant la largeur du métier , destinées à soulever , par moitié, sul la ta

les fils placés immédiatement au-dessus d'elles , pour faciliter sår:donna

le passage, à la main , de la trame qui fait le dessin tout entier sunde pa

En K est un appareil mû à la main , servant à alterner la

série de fils soulevés par la pédale . Lorsque le dessin est fait à l'enc

grand , le métier de haute lisse est préférable. Pour de pe- le table, no

tits dessins op se sert du métier de basse lisse. Le métier de la trop

M. Rouget de l'Isle présentant l'avantage de prendre toales procedė į

les inclinaisons , on le dispose à sa convenance .

zº Les tapisseries d’Aubusson et autres se divisent , en : norsquele

Moquettes ,

Hautes laines ,

lesquelles ne diffèrent entre elles que par la longueur des !

poils . Ces tapisseries se font , comme les velours , sur des ta, de

métiers ordinaires ; nous ne croyons donc pas nécessaire d'en driquaat d

décrire ici la fabrication , 2.9900 a

$ 2. Draps-feutres.
equi sea

Les draps-feutres, présentés d'abord comme devant opé: tsunmaire

rer une révolution dans l'habillement, se contentent aujour- kulueet

d'hui de lutter contre les tapisseries et les draps minces oa taabricate

grossiers , employés soit pour faire des tapis de table, soit iparai

pour garnir des voitures , etc.

Le drap -feutre diffère du drap ordinaire en ce qu'il passe qui,je

immédiatement de la carde au foulage, et évite ainsi le filage kdraps

et le tissage . Mais il nécessite, pourremplacer ces deux opé. * te imp
rations , une autre opération très - difficile , et pour laquelle

pandre

les frais d'établissement sont assez considérables; d'où ré- silentaso

sulte que, s'il y a économie dans la fabrication , elle n'est pas ou de cin

bien grande .

Mais, outre qu'il n'y a pas grande économie dans la fa- benetd'a

brication, la qualité des draps- feutres est de beaucoup in- ti,dumia

férieure à celle des drapstissés. Les draps-feutres , bien

que très-beaux et très-lisses , en première qualité , et pous de ces

318iage
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en rant, sous ce point de vue , lutter contre les draps tissés qui
ont l'inconvénient de laisser voir la corde quand ils sont

usés ; les draps- feutres, disons-nous, n'ont pasde résistance,

et s'agrandissent indéfiniment par l'usage jusqu'à déchi

rement de la matière. Voilà pourquoi , jusqu'ici , leur em

ploi comme vêtement n'a pas été possible.

Mais , s'ils ne peuvent figurer dans notre habillement, en

revanche , nous nous plaisons à reconnaître qu'ils jouent par

faitement la tapisserie, bien qu'imprimés , el que s'ils peu

vent être donnés à bas prix , ils enlèveront à cette dernière

une grande partie de sa clientèle , surtout pour les grands

tapis .

Quant à l'emploi des draps-feutres pour voitures ou des

sus de table , nous n'en dirons rien ; les essais lentés sur ce

point sont trop récents pour qu'on puisse se prononcer .

Leprocédédu feutrage en lui - même ne présente rien de

bien nouveau , et depuis les premiers temps où l'indus

trie a pris quelque essor , on a fabriqué, au moyen de la carde

ou du voguage ainsi que de la foule , des étoffes avec des ma

tières propres au feutrage ; bien plus , celle industrie , qui

s'était pendant longtemps bornée aux pièces de petites di

mensions, à , depuis quelque temps , pris un peu d'extension

en fabriquant des morceaux de feutre de plus grandes sur

faces, qu'on a essayé d'employer dans le doublage des bâ

timents maritimes et à quelques autres usages économiques ;

mais ce qui semble plus peuf aux personnes auxquelles on a

révélé sommairement quelques-uns des moyens d'exécution,

c'est la nature et la disposition des machines qui doivent ser

vir à la fabrication de ce drap- feutre , et , sous ce rapport, lo

procédé paraît digne de quelque intérêt .

Cequ'il y a de 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 inachines n'ont pas

tardé à être importées sur le continent par les Belges , puis

à se répandre en France , en Allemagne et en Russie.

M. Calvert a sollicité le premier en France un brevet d'im

portation de cinq an's , qui porte la date du 25 septembre

1839 , et qui fut suivi , le 28 décembre de la mère année ,

d'un brevet d'addition . L'année suivante, M. Vouillon ,

Français, domicilié à Londres , traita avec M. Calvert de

l'acquisition de ces brevets , et sollicita et obtint la déli

vrance de ces brevets en son nom et pour une durée de
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quinze années, à date du 4 mai 1840. Enfin , après avoir

pris encore un brevet de perfectionnement, qui porte la

date da 31 mars 1841 , ce dernier fit cession du tout à la

Société du drap - feutre de Surênes , à la têle de laquelle est

M. Depouilly , lequel a déjà pris de nouveaux brevets de

perfectionnement.

Les caractères principaux de celte invention consistent

d'abord à prendre de la laine de qualité uniforme ou des lai

nes mélangées, et à les soumeitre à une épuration aussi

complèle que possible, dans un loup ou touteautre machine

du même genre ; cela fait , à soumettre celte laine au travail

d'une carde , ou bien à un appareil pneumatique , qui en

rassemble et enchevêtre les brins pour en former une sorte

de ouale ou de nappe . Dans cet état , cette nappe est trans

portée à une machine à feutrer, qui , par la pression , l’bu
midité et la chaleur, la transforme en un feutre qu'on passe

ensuite à une machine à fouler, où , par le secours d'une dis

solution chaude de savon , on achève le foulage et le feu .

trage.

La machine à cardes produit des nappes plus belles et

plus égales lorsqu'on ne travaille que de la laine des mou

tons ; mais l'appareil pneumatique fonctionne mieux dans la

préparationdes nappes dans lesquelles entrent les autres es

peces de laine et les poils . Dans le nouveau procédé , les

daines n'ont pas besoin d'être enduites avec de l'huile.

La fig . 114, pl. VIII , présente une vue latérale d'une carde

ordinaire, et telle qu'on en fait usage dans la fabrication da

drap - feutre. La laine élant bien purgée , sèche et suffisam

ment ouverte , est mise sur une toile sans fin qui l'engage

dans la machine où , après avoir été cardée convenablement,

elle est enlevée par un cylindredéchargeur S. A C est une

grande toile sans fin , supérieure , quipasse sur les rouleaux

1 et 3 ; BD, une deuxième toile sans fin , inférieure, sembla

ible , menée par les rouleaux 2 et 4. Ces rouleaux tournent

au moyen des roues d'engrenageW, W, W, qui sont fixées,

la première sur cylindre déchargeur de la carde , et les

deux autres sur les rouleaux 1 et 2. Sur toute la longueur

et la largeur de la toile sans fin , inférieure , il existe une ta

ble en bois mince . Les deux toiles sans fin , ainsi que les

Touleaux, tournent dans la même direction, ainsi que le

font voir les flèches du dessin , c'est - à - dire que les deux sur

faces a et b de ces toiles sans fin s'avancent dans le même

9
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sens et avec une vitesse dépendante de celle du cylindre dé

chargeur de la machine à carder .

La laine cardée est enlevée au cylindre déchargeur par un

peigne mis en mouvement alternatif par la manivelle ordi

paire k , et délivrée sous forme de nappe aux deux toiles

saps fin, qui , a - t-on dit , tournent dans le même sens . Celles

ci la conduisent entre les rouleaux 3 et 4 , à la sortie des

quels on la relève pour la faire passer entre les rouleaux 3

el E , et circuler sur la partie A de la toile sans fin supé

rieure, où elle s'avance vers la carde ; arrivée en ce point,

on la fait tourner autour du rouleau 1 , puis on la double

entre les rouleaux 1 et 2 , d'où elle continue son mouvement

dans le même sens . On superpose ainsi des couches succes

sives les unes sur les autres jusqu'à ce que la nappe , ainsi

doublée ou réunie , ait acquis l'épaisseur convenable . Dans

ce travail , la nappe reste constamment en contact ou adhé

rente à la toile sans fin A C , au moyen de celle inférieure

' B D , dont c'est la principale destination . On peut donner

à celle toile A G une longueur et une largeur correspon

dantes à celle de la carde dont on fait usage , et par consé

quent, y travailler un poids déterminé de laine , afin de pro

duireune nappe d'une épaisseur et d'un poids donnés par
mètre courant .

Lorsque la nappe a acquis une épaisseur suffisante , on la

coupe transversalement en g . Une des extrémités coupées

est repliée sur le rouleau E, où , par suite de la pression de

celui-ci sur la toile sans fin A C , elle s'enroule fortement.

Ce rouleau altire ainsi peu à peu à lui toute la nappe dou.

blée , qui entraîne avec elle une nouvelle portion de laine qui

lui est délivrée par la carde , et destinée à former une autre

pappe ; celle portion , après que la nappe est enlevée , monte

à son tour sur la partie supérieure de la toile sans fin A C ,

el là recommence ainsi un nouveau doublage qui donne la

nouvelle nappe , laquelle est enlevée comme la première .

C'est de cette manière qu'on produit successivement des
nappes les unes après les autres .

Le rouleau E , avec la nappe qui s'est enroulée dessus, est
transporté sur une autre machine i fig. 115 ), qu'on nomme

machine à feutrer , et placé entre les crochets f. A B in

dique le bâti de cette machine; 1 , 2 , 3 , 4 , 5 , elc . , sont

les cylindres feutreurs rangés en deux séries longitudinales

superposées l'une à l'autre. Ces cylindres sont habillés d'une

Tisserand . 11
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étoffe élastique , et sur les inférieurs passe une toile sans

fip mobile a b . Il y a aussi quelques tubes à vapeur cce ,

entre les cylindres inférieurs et le dessous de la nappe ; ces

tubes se prolongent d'un côté à l'autre de cette nappe et sur

toute sa largeur, et sont percés supérieurementde petites

ouvertures qui livrent passage à la vapeur , laquelle est des

tinée à bumecter et réchauffer le feutre.

La série supérieure des cylindres reçoit un mouvement de

va-et- vient longitudinal au moyen d'un arbre SS, fig. 116 ,

placé transversalement à ces cylindres ou suivant la loogueur

de la machine . Cet arbre porte des excentriques qui produi

sent un mouvement alternatif longitudinal de 9 à 10 milli

mètres ( 4 à 4 lignes 1/2 ) dans les cylindres supérieurs par le

moyen des fourchettes à coussinets n , n , qui portent on des

tvorillons de ces cylindres .

Les cylindres feutreurs tournent avec lenteur au moyen

d'une disposition simple qu'on voit dans la figure , en en

traînant dans leur marche la toile sans fin dans la direction

indiquée parles flèchesdans la fig. 115. Entre plusieurs de ces

cylindres on a placé des tubes creux en métal h, h , h , qui

sont chauffés par la vapeur, et ont pour destination de fa-

voriser par la chaleur l'action par laquelle les brins de laine

pénètrent les uns dans les autres ou se feutrent.

Le rouleau E , chargé de la nappe , ayant été placé entre

les crochets , ainsi qu'il a été dit , on introduit l'extrémité de

celte nappeen x entre la première paire de cylindres de la *

machine à feutrer. Cette nappe se déroule entre les deux

séries de ces cylindres , qui la transforment, par suite du

frottement dû au mouvement alternatif qui a lieu suivant la :

longueur de ceux de la série sopérieure , ainsi que de l'hu

midité et de la chaleur , en un feutre épais , jâche et qui

commence à rentrer . Ce feutre , qui n'est pas en effet encore

complètement formé , s'enroule après ce passage en quittent

la toile a b , sur vo rouleau F , d'où , après que celui-ci est

complètement chargé , il est enlevé pour être soumis à l'o

pération suivante.

Lorsque la nappe a été préparée à l'appareil pneumatique

que nous allons decrire , au lieu de l'être par la carde , on

i'enlève de cette machine en lui faisant éprouver unelégère =

pression qui commence à lui donner un peu de consistance
avant de l'insérer, demêmeque précédemment, entre la pre

mière paire de cylindres de la machine à feutrer. Au moyen
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de cet appareil , on peut transformer en nappe toule espèce

de laine ou poil , même celie la moins longue . Pour cela om

pose la matière sur une toile sans fin et on la fait passer par

un loup , fig.118, quilajette sur un tambour à claire-voie B,B,

fig . 118. La raréfaction de l'air , dans ce tambour , qui est re

couvert de toile métallique , est produite par le mouvement

de rotation de l'aspirateur F. Ce tambour, de son côté, allire

la laine que délivre le loup , et la rassemble pour en former

une nappe qui adhèreà sa surface , et en est enlevée par deux

cylindres métalliques CC , dont le supérieur, en pressant sur

l'inférieur , comprime celle - ci et lui donne de la consis

tance . C'est alors qu'on passe celle nappe dans la machine à

feutrer dont il a été question précédemment , et suivant la

méthode que nous avons indiquée .

Le feutre , en sortant de la machine à feutrer , a besoin

d'être soumis à un nouveau travail dans une machine à

fouler, qui achève le feutrage de la nappe et la trausforme
Len drap. Cette machine est établie ainsi qu'il suit : A B ,

fig. 119 , est un bâti entre les montants duquel est placée

une auge DD, remplie d'une dissolution de savon ou de

toute autre dissolution propre à favoriser le feutrage. Sur

le fond de cette auge rampe un serpentin percé de trous qui

sert à porter , au moyen de la vapeur, la liqueur à l'ébulli

tion . L'auge est en bois et doublée en plomb; elle est une

fois plus profonde que les cylindres n'ont de diamètre , de

façon que les cylindres inférieurs tout entiers et la moitié

de ceux supérieurs se trouvent plongés dans la liqueur . Sa

longueur est déterminée par le nombre des cylindres, qui ne.

doit pas être moindre de soixante. Tous ces cylindres sont en

fonte. Ceux de la série supérieure a , a , a sont placés entre les
intervalles

que laissent entre eux ceux 6,6,6 de la série infé

rieure; ce qui produit pour chacun d'eux une double ligne de

contact . Les cylindres supérieurs sont mis en mouvement

par des roues d'angle que commandent d'autres roues du

même genre portées par des arbres SS, 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,

el alternativement opposés aux engrenages coniques . Les.

arbres S S s'étendent des deux côtés sur toute la longueur

de la machine , et sont en communication à l'une de leurs

" extrémités , etégalement, au moyen de roues d'angle , avec7 >
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et

un autre gros arbre transverse C. Chaque cylindre supé

rieur pèse de tout son poids sur ceux inférieurs.

Afin de pouvoir couduire le feutre d'une extrémité de la

machine à l'autre , on fait passer sur les rouleaux R R deui

toiles saps fin d d , l'une supérieure , l'autre inférieure, qui

circulent par frollement sur les cylindres en métal , et lors

de leur entrée dans la première paire de cylindres c c , sai

sissent le feutre entre elles , et ne l'abandonnent que lorsqu'il

est parvenu à l'extrémité postérieure de la machine , ou

l'une des toiles se relève pour revenir par la partie supé

rieure , tandis que l'autre descend pour retourner par la par

tie inférieure .

A cet arbre principal C se trouve lié on appareil dont le

but est de donner aux deux séries de cylindres un moure

ment alternatif en avant et en arrière , et en même temps de

faire marcher successivement en avant le feutre qui se trouve

aiusi alternativement pressé entre eux et abandonné à lui

même , ce qui accroît l'action de la machine sur le feutre,

peut dispenser en outre de le faire passer plusieurs fois. G

est une poulie qui reçoit un mouvement d'une vitesse con

venable du mécanisme moteur ; sur cette poulie est un bou.

ton excentrique e , qui fait mouvoir une manivelle ff. Cette

manivelle p'est pas fixée sur le grand arbre C , mais à la

grande roue dentée g ; h est un pignon placé d'un côté de

cette manivelle , et qui engrène dans la grande roue g . Da

l'autre côté de la manivelle se meut, par son entremise , une

roue dentée i , assujettie sur l'arbre du pignon h ; celle roue

commande une autre roue dentée m , qui tourne librement

sur l'arbre principal , et sur laquelle on a vissé concentri

quement une poulie x . On voit, par cette disposition , com

ment on parvient à produire avec la poulie et la roue den

tée un mouvement alternatif , qui ne sert toutefois en rien à

porter le feutre en avant . Pour donner cette marche en avant

au feutre, on a établi une petite poulie n sur l'arbre de la

poulie G , et sur laquelle passe la courroie 0 , o , qui mène la

poulie x , et est destinée à donner le mouvement en ayant

alternatif continu .

Afin de produire un feutre ou drap aussi solide que pos

sible dans toutes ses parties , il est nécessaire de fouler la

matière suivant plusieurs directions. Or , le mouvement al

ternatif de la machine ne produit qu'un foulage suivant la

longueur ; afin de le faire aussi rentrer suivant la largeur,on

ܕ
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a besoin de le soumettre à l'action d'une deuxième machine

à fouler, disposée de la même manière que la première ,

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 façon qu'ils

font, avec la toile sans fin ioférieure, un angle d'environ 45 ° ,

el se meuvent avec une vitesse quaire à 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

vent à faire rentrer sur sa largeur ou à la fouler dans ce

sens l'étoffe quia été plissée à l'avance en plis assez larges,

et présentée obliquement aux cylindres entre lesquels on la

fait passer plusieurs fois de suite jusqu'à ce qu'on ait at
teint le but .

Le feutre étant ainsi préparé , il ne reste plus , pour lui

donner toute sa perfection , qu'a le passer au moulin à fou

lon ordinaire ; mais peut-être seraii - il mieux de le terminer

à la machine à fouler, attendu que le foulon lui donne assez

souvent une surface rude et inégale .

S 3. Tricols .

On donne le nom général de tricols aux étoffes qui , n'ayant

ni chaîne ni trame , sont fabriquées au moyen d'un même

fil qui joue à la fois le rôle de chaîne et de trame .

La composition générale des tricots est la suivante :

Soit A un premier fil serpenté de manière à présenter une

série d’agrafes contiguës et égales en haut et en bas.

Soit B un second fil serpente de la même manière .

Si op fait passer toutes les agrafes supérieures de A dans les

agrafes supérieures de B , et si on opère 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 même manière qu'elles prendront ces

dernières , c'est-à -dire que dans chaque agrafe de A , il y

aura deux fils appartenant à deux agrafes contiguës deBD,

et réciproquement .

Si on opère pour une troisième ligne avec B , comme on

a opéré pour les deux premières , la ligne B se trouvera

prise entre deux autres lignes et ne pourra se déformer. En

continuant ainsi , on obtiendra ce qu'on nomme un tricot,

étoffe bien connue et constiluani la presque totalité des ar
ticles de bonpeterie .

it
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Le tricot se fait à la main et au métier . Pendant longtemps

le tricot s'est fait uniquement à la main , et constituait une

opération exclusivement réservée aux femmes .

Tout le monde sait à peu près de quelle manière il s'exé
cute dans ce cas :

Les fils sont maintenus ondulés , d'abord par deux aiguil

les , ensuite par une seule , quand les agrafes inférieures sont

reliées à une certaine longueur de tricot déjà faite.

Lorsque les agrafes sont dans les aiguilles , elles sont

toutes dans des plans perpendiculaires à celui où elles se

trouvenų dans le tricot; c'est un quart de tour qu'elles font

pendant l'accrochage ,

Au lieu de serpenter un second fil pour l'agrafer avec le

premier , on fait sortir successivement les agrafes déjà faites

de l'aiguille sur laquelle elles sont , en ayant soin de faire

passer dedans un second fil qui s'agrafe sur une seconde

aiguille . En un mot , l'accrochage est successif, et par con

séquent fort long .

Lorsque l'on a inventé le métier mécanique , on a pris pour

base la théorie que nous avons donnée plus haut , et qui

consiste à faire passer d'un seul coup toutes les agrafes d'une

pouvelle ligne dans celles d'une ligne déjà maintenue d'un

côté ; l'accrochage étant alors siinultané pour toute une

ligne , on comprend combien l'opération est rapide, compara

tivement à la fabrication du tricol à la main .

Théorie du métier à tricoter ,

Une série d'aiguilles recourbées ( fig. 124 ) sont main

tenues les unes à côté des autres , parallèles et dans un

même plan horizontal . La partie recourbée est assez élas

tique pour que son extrémité vienne s'appliquer sur le corps

de l'aiguille, à l'aide d'une faible pression ; de plus , une

rainure suffisamment profonde pour loger cette pointe est

pratiquée dans le corps de l'aiguille , à l'endroit où a lieu le

contact , de manière à ne représenter qu’un æil bien ferme

sans qu'il y ait possibilité d'accrocher les pointes en frottanti

le doigt à l'endroit du contact .

Soit K K la position du tricot commencé et maintenu ,

saspendu aux aiguilles par les agrafes de la rangée supé

rieure .

Soit II , une ligne de Gil ondulé sur les aiguilles par DB :
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elmoyen que nous indiquerons plus loin , et située à l'extrémité

ipférieure des crochets des aiguilles . Appuyons sur les ai

guilles et le tricot restant fixe; supposons que nous faisons

avancer le système total des aiguilles de gauche à droite , jus

qu'à temps que les agrafes du tricot soient par-dessus les

crochets. Si , à ce moment, nous cessons d'appuyer et conti

nuons à faire avancer les aiguilles vers la droite , ces der

' nières sortiront des agrafes , et le tricot tombera . Mais les

aiguilles ont entraîné avec elles un fil serpenté II , dont les

agrafes inférieures ont pris dans les agrafes supérieures de
KK ; alors le tricot se trouve suspendu aux aiguilles par les

agrafes 'supérieures de ce nouveau fil .

Ramenant les aiguilles dans leur première position , et

la maintenant toujours le tricot fixe, op recommence l'opération

pour de nouyeaux fils indefipiment.

Description du métier à tricoter.

Pour effectuer les diverses opérations mentionnées ci

dessus , on a construit le métier à tricot de la manière sui

vante :

Sur quatre montants verticaux A A A A ( fig. 121 ) sont

deux traverses BB , appelées têtes du mélier, et servant à

- supporter tout le système .

Sur ces traverses sont assemblées deux pièces à char

nière CC , dites cage en fer , servant à supporter la presse F

au moyen de laquelle on opère l'abattage de la pointe des

crochets , en appuyant sur la pédale I qui agit sur une tra

verse fixée aux extrémités de la cage en fer CC . Quand la

pédale n'agit pas , la presse est relevée par une corde fixée

à l'extrémité du ressort H.

L'ondulation des fils s'opère au moyen des platines L et ·

L' ( fig. 122 et 123) de la manière suivante :

Les platines se diviseot en deux groupes , savoir :

Les platines fixes ;

Les platines abaisseuses .

Les premières L sont maintenues par le bâti P (fig. 122 ) .

Les deuxièmes L ' sont maintenues par les ondes M ( fig .

122 et 123) .

Elles sont intercalées les unes dans les autres , de manière

que l'on a ( fig. 122) :

Une platine fixe,

Une platine abaisseuse ,

Une platine fixe, etc.
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Cetie disposition des platines a pour but d'opérer en deur

fois la formation des mailles dans le fil déposé sur le crochet.
A cet effet, les platines abaisseuses agissent les premières

sur le fil déposé lâche sur les aiguilles , et l'abaissent d'une

quantité double de ce qui est nécessaire pour une maille,

leur nombre étant moitié du nombre total des mailles à ef

fectuer .

Cette opération, qu'on nomme l'abattage des plalines abais

seuses, ne s'effectue pas sur la totalité , d'un seul coup , comme

on pourrait le croire , mais successivement , comme le repré

sente la fig. 121. La pièce V qui est mise en mouvement par

la corde qui l'enroule sur le tambour ( fig. 123 ) mù par les

pédales, se pomme curseur, et sert à opérer cet aballage en

soulevant successivement les extrémités des ondes opposées

aux platines. De cette manière , le fil a la possibilité de se

débiter à chaque abattage , ce qui n'aurait pas lieu ,

abatiait la totalité des platines abaisseuses en mêmetemps .

Cela fait, l'ouvrier ramène toutes les platines abaisseuses

au niveau des platines fixes , et les abat toutes ensemble

d'une quantité moitié de l'abattage précédent, de manière à

composer une série de mailles égales . Les mailles faites, on

fait avancer les aiguillesvers les platines, de manière à faire
passer les mailles sous les crochets . Op soulève ensuite les

platines , on abatles pointes des crochets , et on les fait passer

dans les mailles du tricot . L'opération recommence ensuite

indéfiniment, ce qui peut se résumer dans les six mouve

ments suivants :

1 ° Présentation du fil lâche sur les aiguilles ,

ment au - dessous des crochets de platines .

20 Abattage successif des platines abaisseuses .

3° Abattage de toutes les platines en même temps.

4° Amenage de nouvelles mailles dans les crochels des

aiguilles .

5° Abattage des crochets des aiguilles et passage dans les

mailles du tricot .

6° Renvoi du tricot hors des crochels de l'aiguillederrière

les crochels des platines .

S 4. Tulles.

Le tulle est un des produits manufacturiers qui ont

éprouvé le plus de variations dans leurs prix. Dans l'origine

immédiate.
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de la fabrication mécanique de ce genre d'étoffe , il n'était pas

rare de voir un ouvrier abandonner sa profession pour se

faire ouvrier en tulle , et gagner de 25 à 40 francs par

jour.

C'est en 1810 , environ , que la fabrication du tulle prit

naissance , à Wittingham , petit village d'Angleterre , et s'y

développa d'une manière étonnante , ainsi qu'à Longhborough,

et dans les autres villages circonvoisios . Depuis , elle a gagné

le continent , où , concentrée d'abord à Calais , elle s'est

dispersée dans toutes les parties de l'Europe.

Avant de donner la description du mélier à tulle , nous

croyons nécessaire d'expliquer le mode d'entrelacement con

1 venable des fils pour obtenir du tulle .

Le tulle se compose de fils assemblés entre eux d'une ma

nière assez analogue aux fils de fer qui forment les petits

grillages. Ce sont des fils qui , primitivement parallèles en.

I tre eux , sont eplacés les uos dans les autres , de manière à

former une série d'hexagones réguliers , placés régulière

*-ment les uns à côté des autres , comme les carreaux d'une
les chambre carrelée .

Supposant les fils générateurs verticaux , les hexagones

Er sont placés de telle sorte, que deux côtés parallèles et op .

=> posés soient verticaux , ce qui fait une pointe en haut et une

pointe en bas.

La ligne des fils générateurs étant le sens de la longueur

ilde la pièce , on comprend que cette manière de disposer les

hexagones correspond au maximum de résistance possible .

IB La fig. 129 , pl . VIII , représente une surface de tulle ,

vue au microscope , et indiquant parfaitement le croisement

des fils . On voit par là que l'éioffe est formée de trois lignes
de fils, savoir :

La première, qui va de haut en bas en ligne brisée, dema

nière à suivre les contours des différents hexagones consé

* cutifs.

La seconde , qui va vers la droite , et la troisième vers la

gauche, en zigzag .

Ces deux dernières lignes de fils obliques tournent autour

des fils verticaux qui forment la chaine, et se croisent dans

les intervalles des fils de chaîne , comme la figure l'indique
suffisamment.

Les fils de chaîne , primitivement verticaux et tendus, ne

is 8e courbent que par suite de la traction opérée sur eux par

3
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les fils obliques de la trame qui les entraînent alternative

ment à droite et à gauche pendant le tissage .

Afin de faire comprendre la manière dont les fils sont croi

sés , nous avons représenté , à la fig . 128 , pl . VIII , le tulle

tel qu'il est sur le métier.

Les fils de la chaîne vont dans la direction a a , a'a' , a " a " ;

une moitié des bobines ou des fils de trame prend la direc

tion bb , b'b', 0 " b " , et l'autre moitié se cruise avec la pre

mière moitié , en tournant, suivant cc, c'c' , etc. , vers la li

sière opposée du tissu .

En traçant la route d'un seul des fils de trame, nous troo

verons qu'il fait toujours le même chemin jusqu'à ce qu'il

arrive au dernier fil de la chaîne autour duquel il tourne ,

non pas seulement une fois comme autour des fils précé

dents, mais deux fois , et alors se retourne pour recommen

cer sa course dans une direction opposée ; ; le retour du fil

de trame forme la lisière de la pièce.

La beauté du tulle dépend non -seulement de la qualité du

fil, mais surtout de la régularité des trous hexagonaux et de

leur parfaite égalité entre eux ; plus les fils de la chaîne

sont rapprochés , plus les trous sont petits et plus le tulle est

beau .

Le nombre de fils de la chaine dans une pièce de un yard

de large varie entre 700 et 1200, ce qui correspond à peu près

à 20 ou 34 fils par pouce anglais (om,9145) ; wais remar

quons qu'on ne peut pas de ce nombre conclure la largeur des

trous , puisqu'ils sont élargis par la traction des fils de la

trame .

Les différents systèmes de métiers à tulle qui ont été in

veptés , ou au moins rendus praticables depuis environ 1810,

peuvent s'énumérer ainsi qu'il suit :

1. L'ancien métier de Longhborough , à double rang de

fuseaux, par Heathcote .

2. Le métier à simple rangée de fuseaux, d'après le prin

cipe de Stevenson .

3. Celui à double rangée de fuseaux , perfectionné par

Brailey .

4. Celui à rangée simple , d'après le principe de Leaver .

5. L'ancien métier de Loughborough perfectionné.

6. Le principe du pousseur .

7. La machine à chaînetransversale ,par Brown et Fruman.

8. La même, à mouvement rotatif , par Lindley et Lacey .
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9. Le métier à barre droite de Kendal et Morley .

10. Le métier à barre circulaire de Morley .

11. Le peigne circulaire de Hervey.

12. La machine à levier perfectionnée.

Les machines désignées ci - dessus renferment la plusgrande

partie des principes sur lesquels s'appuie la fabrication du

tulle. Trois d'entre elles sont mues par la vapenr , savoir :

le peigne circulaire de Hervey , le métier à barre droite , et

le mélier à barre circulaire .

Avant de décrire le métier à barre circulaire et à double

rangée de fuseaux avec deux assortiments de bobines, il sera

bon , pour donner une idée plus claire de la formation du

tulle , de décrire auparavant les changements de position des

fils sur le métier à une siinple rangée de fuseaux .

Dans la machine primitive , il fallait quatorze mouvements

généraux pour l'entrelacement desfils ; mais dans un autre mé.

tier demêmegenre ,quifut l'objetd'un brevet en Angleterre, de

M. Joseph Crowder, deNew - Badford , près Nottingham , en

mai 1825 , il ne faut que dix mouvements pour remplir le même

objet. Ces améliorations peuvent se réduire à trois choses

principales : 1 ° l'emploi de deux séries de pousseurs de cha

que côté de la machine afin de pousser les bobines en travers

de la chaîne , en avant et en arrière ; ils sont fixés à deux

barres distinctes en avant de la machine et deux en arrière ,

que l'on appelle barres de pousseur du haut et du bas d'a

vant et d'arrière ; 2° l'emploi d'un guide unique pour con

duire lous les fils de chaîne au lieu de deux que l'on em

ployait auparavant ; il prend son mouvement latéral et trans

versal au moyen d'une roue à cames disposée à cet effet ;

gº l'introduction de deux barres appelées chercheuses, em

ployées à achever le transport des bobines en travers du

plan vertical des fils de chaîne, transport qui était commencé

par les pousseurs. Les bobines sont représenlées à leur place

enG ,G ,PL.VIII ,fig. 127 , et séparément dans la même planche ,

fig. 150 et 131. Les ouvertures appelées portes dans les barres

ou peignes dans lesquelles elles vont en avant et en arrière ,

en travers de la chaîne, sont indiquées séparémenl fig . 132 , et

enKelK’dansla fig . 127 de la mêmeplanche.Dans ce genre

de machine il y a deux assortiments de bobines dont nous ex

pliquerons le iravail plus loin . Pour le moment, nous n’exa

minerons qu'une seule rangée de bobines . La formation pro

gressive des jours pendant que s'opéreot ces dix mouve

O
N
N
I
W
I
N
U
X

1



132 PREMIÈRE PARTIE . CHAP . IV .

7

ments,deviendra plus claireparle développement qui vasuivre.

Les figures depuis 135 jusqu'à 145 ( pl. IX ) représentent

les positions relatives des mêmes parties du métier avant le

commencement du tissage et après chacun des dix mouve

ments . Nous supposons, pour notre explication, qu'on a huit

fils de chaine. ( Le lecteur pourra supposer le nombre qu'il

voudra .) Ces fils sont marqués par des nombres dans leut

ordre naturel, de même que les charriots à bobines qui pas

sent dans la chaine au travers des portes ou capaux des bar

res . Pour faire mieux comprendre les positions du charriot,

nous indiquons, en lignes pleines, ceux qui sont devant la

chaîne, sur les barres du devant , et en lignes ponctuées ceur

qui sont derrière la chaîne, sur les barres de derrière. Les

deux lignes pleines jjjj et k k k k représentent les barres des !

pousseurs du devant, et les lettres représentent les pousseurs

eux -mêmes. Les lettres h hhh , iiii représententles barres

des pousseurs de derrière . Dans le métier Q , les pousseurs

de devant et de derrière sont placés à la même hauteur et de

niveau avec le charriot . On ne pouvait pas représenter celle

position sur la figure, mais l'imagination y suppléera ; vous

de tiendrons dans ces figures aucun compte des différentes ?

dimensions.

Au commencement de l'opération , nous supposerons que

toutes les parties du mélier sont dans les positions représen

tées fig . 155. Les bras conducteurs sont placés de façon que

les pousseurs du devant j , k , sont près de la chaine ; tous les

charriols de bobines sont placés sur la barre de derrière ,

comme l'indique la fig. 127 , pl . VIII , en l' . Les pousseursde

devant , du haut et du bas , sont placés par paires l'un au

dessous de l'autre . Les pousseurs de derrière sont disposés

demanière qu'il y a un pousseur opposé à chaque charriot.

Le chercheur de devant est levé , celui de derrière est dans

la position la plus basse ; les fils de chaine sont dans un plan

vertical ( voir F , pl . VIII , fig. 126) ; au bas de chacun d'eux

est allaché un fil de trame . Les dix mouvements qui forment

une rangée de trous ou jours au travers de la pièce , se font

dans l'ordre suivant :

1. Toutes les bobines se meuvent de la barre d'arrière à .

Ja barre d'avant, entraînant avec elles tous les fils de la trame

dans les intervalles des fils de chaine, et pendant ce temps,

un rouleau horizontal , placé au bas de la machine, effectue

un dixième de révolution . La chaine se ineut d'une porte vers

1

-
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unila gauche par le mouvement de sa barre de guide, tandis

que les deux barres, ainsi que les pousseurs k , i , h restent

en place . La position des différentes parties est représentée

fig: 136 ; chacun des charriots à bobines a alors devani lui ,

à l'exception du dernier, un des pousseurs de devant j , k .
Les fils de chaîne , en raison du mouvement transversal du

guide , ont pris une direction oblique , et les charrio's sont

placés de façon qu'à leur prochain passage ils seront au coté

droit des fils de chaine, au côté gauche desquels ils viennent

de passer . Pour mieux comprendre, il suflit de comparer la

position des charriots 1 , 2 , 3, etc., et des fils de chaine por

ant les mêmes chiffres, fig . 135 et 136 .

2. Au second mouvement , les pousseurs j , k s'avancent

vers la chaîne poussant tous les charriots, à l'exception du

dernier ( sur lequel aucun pousseur n'agit ) , de la barre d'a

vant à celle d'arrière, sur laquelle les chercheurs les tirent .

Les bobines , comme pous l'avons dit , passent alors à droite

des fils de chaine après avoir passé à leur gauche . La barre

d'arrière , avec les charriots qui sont dessus, se meut alors

d'une porte à gauche, et le pousseur inférieur d'arrière , d'un

pas vers la droite . Les pousseurs h , j, k , les peignes de de

vant et la barre de guide restent en place. La fig. 137 re

présente la position de toutes les parties après le second mou

vement .

3. Au troisième mouvement , les pousseurs de derrière

b , i , qui sont placés tous deux l'un sous l'autre, fig. 137 , ne

condoisent au travers de la chaîne que la moitié des charriots

ceux qui sont marqués par des nombres impairs, à l'excep

lion du n° 1 ) , et ils les poussent à gauche de leurs fils de

Chaîne respectifs. Le pousseur j se meut d'un pas vers la

la barre de guide en fait autant : 101 tes les autres par

ties restent en place. La fig. 137 montre la position de toutes

les parties après le troisième mouvement . Les als de chaîne

"redeviennent verticaux . La moitié des charriols est placée

sur la barre de devant, et l'autre moitié sur la barre de der

rière. Les pousseurs de devani et d'arrière sont par paires ,

l'on sous l'autre .

La position des pousseurs j,li fait qu'ils travaillent á vide,

c'esta dire qu'ils font un mouvement inutile pour les cha riots ,

puisqu'ils passent librennent au travers des portes de devant

et de peuvent rencontrer les charriols opposés qui se trouvent

sur la barre de derrière . Un coup- d'ail sur la fig . 138 ôtera

Tisserand.
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tous les doutes à ce sujet . La barre de devant avec la moitié

des bobines qu'elle porte s'avance d'une porte vers la gauche,

et la barre de derrière avec l'autre moitié des bobines se ment

d'une porte vers la droite ; pendant le même temps les pous

seurs de devant j , k font un pas à gauche pour laisser le pas

sage libre aux bobines qui , sans cela , les frapperaient sor les

côtés. Les pousseurs de derrière et la barre de guide restent

en place ; la fig. 159 montre les changements qu'a opérés le

quatrième mouvement.

5. L'autre moitié des charriols à bobines est poussée au

travers des fils de chaîne de la barre d'arrière à celle de de

vant , et à gauche des fils de chaîne .

Le pousseur supérieur du devant, j , s'avance transversa- lite

Jement d'un pas à droile ; le pousseur inférieur de devant,k , i

deux pas vers la droile; la barre de devant, avec les char

riots , ' d'un pas à droite , el la barre du guide fait un pasà

gauche ; la barre d'arrière et les deux pousseurs h, i, restent

en place. Du troisième au cinquième mouvement, les fils
des bobines s'evroulent autour des fils de chaîne ; dans la

figure 128 , ces croisements sont marqués par un d . Il est in

dispensable de rendre ces croisements fixes avant de conti

nuer le travail . C'est à quoi sont destinées les aiguilles sur

les peignes . Au moment où le cinquième mouvement vient

d'effectuer le croisement des fils, le peigoe de devantapplique

les aiguilles sur ces croisements et les tient fixes . Le mov

vement du peigne est un mouvement composé; car les ai

guilles doivent se retirer du tissu tout- à -fail horizontalement

et ensuite se relever .

Après la pression du peigne sur le croisement des fils, la pre

mière moitié de la série de jours est terminée. La fig. 140

indique les positions des differentes parties à ce moment. Les

sections des aiguilles qui appuient sur les croisements des fils

sont représentées par des petits cercles , alio que ces croise

nients s'aperçoivent plus aisément.

6. Au sixième mouvement , les pousseurs du devant j, k,

chassent tous les charriots de la barre de devant à celle d'ar

rière , à l'exception du premier qui reste seul derrière . Le

pousseur inférieur de la paire de derrière i se meul d'on pas

vers la gauche , et la barre de guide d'un pas vers la droite,

tandis que les autres barres restent en place. La fig. 144

montre cette nouvelle positivu ,
3
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7. Le septième mouvement amène tous les charriols de

l'arrière à l'avant en les faisant passer à la gauche des fils

de chaîne respectifs, tandis que le sixième mouvement les

avait fait passer à leur droite ; le pousseur inférieur de de

'vant K se meut d’un pas vers la gauche ainsi que la barre

de guide ; la barre de derrière qui est vide se meut aussi d'uu

pas vers la gauche : toutes les autres parties restent en place.

(Voir fig. 142.)

8. Au huitième mouvement une moitié des charriols ( dans

l'ordre de leur position 1 , 3 , 5 , 7 , etc. ) se meut de la barre

de devant à celle de derrière ; aucun pousseur des barres j,

k ne leur est opposé . Les charriots passent alors chacun

à droite de leurs fils de chaine ; la barre de guide fait un pas

vers la gauche , et la barre des pousseurs i un pas vers la

droito ; les autres parties restent en place ( fig. 143 ) .

9. Au neuvième mouvement, les pousseurs de derrière

s'avancent seols, c'est - à - dire sans frapper les charriots dont
une des moitiés est sur la barre de devant , l'autre sur celle

de derrière : la barre de devant s'avance alors d'un pas vers

Jila gauche, la barre de derrière et deux séries de pousseurs de

derrière h, i se meuvent d'un pas à droite; les autres pous
seurs et la barre de guide restent en place . ( fig. 144.)

1 10. Le dixième mouvement entraîne sur la barre de de

vant la moitié des charriots qui se trouvent sur la barre de

derrière , du côté droit des fils de chaîne ; la barre des pous

seurs supérieurs d'arrière , h , fait un pas à gauche ; la barre des

pousseurs inférieurs d'arrière , j ,deux pas à gauche ; la barre

de devant , qui est vide , un pas à droite ; la barre de guide

deux pas à droite , tandis que les barres d'arrière et les deux

- barres de pousseurs de devant restent en place . Les huitième,

e neuvièmeet dixième mouvements ont effectué un nouveau

nå eroisement des fils des bobines (Voir fig . 128 ) . A cet instant ,

- le poigne de derrière, comme l'a fait précédemment celui de

devant, retire ses aiguilles du tissu et les lère ensuite par sa

pression . Les aiguilles s'appuientsur les croisements nouvel

lement formés ; c'est ainsi que se termine une série de mailles

ou série de jours .

15. Après le dixième mouvement, le rouleau qui fait mouvoir

vi les barres se retrouve dans la même position qu'il occupait

au commencement du premier mouvement . Toutes les autres

parlies se trouvent de même dans leurs positions primitives ,
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ainsi que la barre de guide , les pousseurs et les autres bar

res , comme on peut le voir en comparant les figures 135 el

145. En répétant les mêmes mouvements , on forme un se

cond rang de mailles . Quant à ce qui regarde les charriols de

bobines, ils sont , après le dixième mouvement, comme au

commencement du travail; cependant ils ont changé de pla

ces respectives ; en effet, celui qui , en commençant, était le

premier, ne l'est plus par la suite . Si nous considérons,

fig. 128 , la course des fils de trame , nous remarquons qu'il

faut que les bobines de chaque lil, en allant dans les direc:

teurs c , e , ou c'e ' , après chaque croisement , se placent un

pas plus loin vers la droite et dans une autre porte, ou en face

d'auires barres . Les bobines qui appartiennent aux fils qui a

courent dans les directions bb , b'b' , etc. , doivent faire de :

mème, mais du côté gauche . Cette marche devient une mar- en

che contraire des deux côtés . Quand le charriot arrive suf : 20

le bord de la pièce , il se retourne alors el poursuit sa

route in verse jusqu'à ce qu'il ait alteint l'autre bord. De

cette façon , il s'effectue un changement continuel de places

entre les bobines , et les changements s'effectuent toujours

aux quatrième et neuvième mouvements. Quand les charriols

sont partagés sur les deux barres à coulisses, el qu’upe de

ces barres est poussée à droite tandis que l'auire est pousée

à gauche , les bobines, au commencement du travail (fig. 159),

sont marquées par des chiffres qui se suivent , et , pour la faci

lité de l'explication, nous avons supposé qu'elles étaient au

nombre de huit. Si nous suivons tous leurs changements de

position pendant les dix mouvements , et si nous marquons

par un astérisque celles qui sont placées sur la barre de

derrière, nous aurons le tableau suiyant :

d's

i

wa

Position des bobines. 3

.
.

OAu commencement.

Après le 1er mouvemepl. {
4 5 6 7 8

3

20 1 2. .

2

*

ge
.

i ġ 5 is3 4 5 6 7 8

i 2 3 4 5 6 7 8

(i )

(3 )
2 5 4 7 6 81

40
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Position des bobines.

4

6 8

60 .

1

1
1

1.

Après le 5e mouvement . i 3 2 5 4 7 6 8

iš 9 § 1 i

70
3 2 5 4 7 6 8

80 i z § 5 4 768

ge 3 i 5 2 7 4 8 6is Ås

E

ܕ܀܀܀

-

.

-
.

in
.

-

M
A

1
5

N
I
M
N
I
T
O
R

100

Les deux chiffres qui sont posés l'un sous l'autre à la cin

- quièine ligne , indiquent qu'ily a deux charriots opposés l'un

1 à l'autre , dont l'un se trouve sur la barre à coulisse de de

E yaot , l'autre sur celle de derrière .

Nous voyons d'après ce tableau qu'après le sixième et le

dixième mouvement, et quoiqu'elles soient sur une même

rangée sur la barre d'arrière , les bobines cependant changent

- de position relative . Si nous continuons à les marquer par

- des chiffres continus , nous verrons que de semblables chan

gements de position ont lieu pendant les dix mouvements

qu'il faut pour former un second rang de mailles . Laissant

à chaque bobine le rang qui lui a été primitivement assigné ,

et poursuivant ces changements plus loin , on aura le tableau

suivant :

Position des bobines.

1er mouvement . 1 2 3 4 5 6 7 8

6e

1 3 2 5 4 7 6 8 de

100
3

mailles.
1 2 7 4 8 6

60
3 5

}
100

5 3 7 8 2 6 4

6e
5 7 3 8 1 6 2 4

} ze id .
100

5 8 3 6 1 4 2

60
.7.8 5 6 3 4 1 2 16

100
8 7 6 5 4 3 2 1

60
8 6 7 4 2 3 1

5e id.

100
}6 8 4 7 2 5 1 3

60

1er rang

.

.

7 2 8 4 6 2e id .

.

} 40 id .
.

.

.

6 4 8 2 7 1 5 3

10e
4 6 2 3 4 7

. 3 Š } 6e id.
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76 rang

7 } de maill.

Position des bobines.

6e mouvement, 4 2 6 1 8 3 7 5

100 24 1 6 3 8 5

6e 2 1 4 3 6 5 8 7

10e
ge id.

1 }2 3 4 5 6 7 8

On voit qu'après la formation de la quatrième rangée de

mailles , la bobine qui était primitivement la première de.

vient la dernière, et que la dernière devient la première ; on

voit encore qu'après la formation du huitième rang de mail

les , chaque bobine a repris sa première place : ceci aura

lieu généralement après autant de rangées de mailles 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 chaîne se trouvent sur

un seul plan vertical , et que les bobines sont ordinairement

sur un seul rang qui se divise momentanément en deux

parties à l'instant ou les croisements des fils de trame s'effec

luent par le changement de place des charriols . Les machis

nes à tulle de celte nature , qui néanmoios diffèrent les unes des

autres en beaucoup de points, forment une classe particu

lière .

Une seconde grande division comprend les machines à

double série de bobines , qui ont ce caractère essentiel que

les bobines sont toujours rangées en deux séries, qui , pen

dant le tissage , sont tantôt sur la barre de devant, tantôl sur

celle de derrière, opposées l'une à l'autre ; accidentellement,

elles sont toutes deux sur la barre de devant et se trouvent

finalement loutes deux sur la barre de derrière .

Dans ces deux derniers cas , deux charriots sont l'un der

rière l'autre dans la même porte de la barre , et la longueur

de la barre est augmentée proportionellementdansles machi

nes à double série de bobines ; la chaîne se partage en deux

moitiés, dont chacune s'élend sur toute la largeur et les deux

sont placées de façon que leurs fils sont à peu près l'un der
rière l'autre, comme à la chaîne du métier de tisserand .

Si dans la série suivante :

bbbbbb

аааааа

a représente les fils de la chaine de devant, et b ceux de la

chaine de derrière , nous aurons une idée de leur arrange

ment l'un derrière l'autre dans une section horizontale . L'a
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vantage des métiers à double rangée de fuseaux est que les

intervalles entre les fils de chaîne peuvent être aussi grands

que dans le métier à une seule rangée , et que , par conséquent,

és barres et charriots peuvent être moins minces et moins

aibles. L'entrelacement des fils de cbaine avec les fils de

rame se fait de telle sorte que tous les fils de chaîne peuvent

tre poussés par une seule barre- guide , à droite ei à gauche,

our à tour . Supposons , par exemple , que les charriols soient

Dassés de devant derrière au travers de la chaîne , et qu'en

uile le fil a se soit avancé d'un pas vers la droite , ou b d'un

bas vers la gauche , la chaîne sera alors disposée ainsi qu'il

E

soit :

bbbbbb

a aa a a a
4

5

C
R
I
M
M

Et si les bobines rétournent alors sur le devant , leurs fils de

i pront tourner autour de la chaîne qui aura été déplacée ;

naprès l'entrelacement, les fils de chaîne ne formeront plus

qo'un seul plan

a ba baba ba ba b

par suite de la traction réciproque des fils de trame et de

'introduction des aiguilles du peigne qui servent à les main

enir à leur distance .

Le nombre des mouvements qu'il faut pour former un rang

le filet, avec ces métiers à double rangée de fuseaux , varie

suivant leurs différentes constructions. On peut le faire

avec 14 , 12 , 10 , quelquefois même avec six mouvements

quand le mécanisme est fait avec les dernières améliora

ions . Le tulle est un tissu fin et demi-transparent de beau

fil de coton , formé de trous ou mailles bexagonaux . On le

fait au moyen d'une chaîne disposée sur deux plans comme

un tissu decolon ordinaire , seulement les fils sont plus espaces .

La trame est disposée d'une manière très différente ; elle

se compose d'un nombre de fils égal à celoi de la chaîne ,

qui s'enroulent autour de chaque fil de chaîne , de telle

sorte qu'après chaque révolution des fils de trame , la

position des deux fils de chaîne se trouve changée . Parmi

loutes les paires de fils de chaîne qui ont été entrelacées

par des fils de trame , l'un va se placer près du fil de

chaîne qui est à są gauche , et est relié à ce dernier par le

fil de trame. Ensuite ces deux fils retournent à leur première

position ; alors , l'autre fil de la même paire passe à droite
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et se relie à celui qui se trouve alors auprès de lui . Tandis

que ces déplacements s'effectuent dans la chaîne, les fils de

trame qui la relient , se meuvent aussi progressivement d'un

côté, de telle sorte qu'après que les fils de chaîne ont été

entourés douze fois par un fil de trame, ce dernier se meet

de côté en traversant un intervalle de la chaîne , et s'il était

coloré, il formerait dans le cours du tissu une diagonale. Lo

tissage du tulle diffère d'ailleurs du tissage ordinaire , en co

que les fils des deux parties de la chaîne de se lèvent pas al

ternativement pour recevoir la trame, mais se déplacent la

téralement vers la paire de fils voisine, à laquelle il se trou.

vent reliés par les fils de trame qui travaillent en quelques

sorte deux à deux, chacun entrelaçant un fil particulier en

même lemps .

Le métier à tulle représenté pl. VIII, fig. 126 et 127, est un « r

de ceux qui ont le meilleur effet et desmieux construits.Oole

nomme métier à double barre , à cause de la double rangée de

peigoes ou barres , et à double rangée de fuseaux , à cause de ses

deux séries de bobines . C'est à M. Morley de Derby et à son

associé , M. Boden , propriétaires de la belle manufacture de

Derby, si justementcélèbre dans les rapports la commis

sion , que nos lecteurs sont redevables des développements

queje leur donne aujourd'hui sur la fabrication du tulle. Le

métier de M. Morley a encore beaucoup de propriétés esti

mables jointes à une grande simplicité, principalement la

propriété d'aller à une vitesse considérable et de produire un

tisso solide et beau .

La pl . VIII , pg. 126 , est la moitié de la vue de face de la te

quelle on a enlevé quelques parties du bâti , afin de laisser 1*

voir ce qui est par derrière .

PI. VIII , fg. 127, est une section transversale pour mon

trer le travail intérieur du métier : le driving geer, vu fig.

126, n'y est pas représenté .
Cette section est dessinée sur une échelle double des au

tres figures, afin de rendre les parties délicates plus visibles.

La pl. VIII , fig . 130, 131 , 132 , 133 , 134 , contient les

détails de plusieurs parties de la machine .

Dans la fig. 127 on voit un des bouts des bâtis A A du

métier . Les bâtis sont reliés ensemble de chaque côté par la.

barre B , comme on le voit pl . VIII , fig. 126 .

B est une pièce de fer qui relie le haut des bâtis A. C est

je

Tid

> >
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un rouleau sur lequel la chaîne est enroulée et peut se nom

mer thread beam . La longueur de ce rouleau est de deux ou

trois yards , suivant la largeur qu'on veut donner au tissu. D

est un autre rouleau semblable , sur lequel s'enroule le tissu

quand il est lerminé et peut se nommer lace beam . Les fils de

la chaine soot tendus entre ces deux rouleaux dans une di

rection verticale .

E est une barre de fer, fixée aux bâtis A A par ses deux

" extrémités, sur le côté 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 lon

gueur du métier , sur le bord inférieur desquelles sont les

plaoches de guide a et a ’ , et portent des fentes sur le bord , au

travers desquelles passent les fils de chaîne en deux séries,

pour se rendre aux yeux b et b ' ; ces yeux sont une des ex

trémités des aiguilles dont l'autre extrémité est encastrée dans

des barres d'étain ou flanges, qui sont vissées aux barres F

et F ' .

Chaque barre de guide F et F ' contient une rangée de ces

aiguilles en nombre égal à la moitié des fils de la chaîne ; c , c

sont des petits rouleaux de bois ou stars sur la lisière du

tissu, garnis de poioles aiguës , qui entrent dans les Gilets du

tulle à mesure qu'il s'enroule sur le rouleau D, afin de le te

bir tendu .

Les fils de trame qui doivent traverser les intervalles de la

chaîne pour entrelacer deux fils des deux couches de la chaîne

ensemble, sont enroulés sur d'élégantes et minces bobines ,

L'upe de ces bobines est représentée pl . VIII , pg. 131 , en

ved et en section d ' ; elle est composée de deux disques de

cuivre minces , faits à la presse , avec un vide au milieu de

chacune d'elles ; les deux disques sont rivés ensemble , de fa

çon à laisser un petit espace ou rainure circulaire entre eux

dans laquelle le fil s'enroule . Ils ont un trou rond au centre,

portant une petite encoche en un point , afin de les ajuster

sur un fuseau et un petit bord en plume , pour remplacer

cette coche et les empêcher de tourner autour du fuseau. Ce

s fuseau est placé sur un tour fait à propos , pour couvrir les

bobines de fil avant de les introduire sur le mélier . Chacupe de

ces bobines , dd ' , est introduite dans un petit cadre en fer G ,

fig. 130, appelé charriot de bobine ; la figure le montre en vue

et en section et à la moitié de grandeur naturelle . La bobine

se place dans le trou circulaire de ce charriot, de façon que

S
O
I
T
U

W
O
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I
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la gorge de la bobine s'applique sur le bord étroit e, e, et est

maintenue par un ressort f qui appuie suffisamment pour

l'empêcher de tourner trop facilement, et cependant lui per

mettre de donner son fil quand elle est tirée par la moindre

force, et qui l'empêche de se renverser d'un côté ou de l'autre.

Le fil passe au travers de l'ail g qui se trouve au haut da

charriot.

Le charriot G porte une rainure curviligne h, h dont on

voit la profondeur dans la section .

Ces rainures remplisseot l’intervalle des dents du peigne,

ou bars of balt que l'on voit pl . VIII , fig . 132 , et sur lesquelles

les charriols glissent en avant et en arrière. Les charriols

sont mis en mouvement par une barre qui frappe sur les par

ties saillantes i i qui dépassent sous le 'balt ou peigoe .

Les bobines et leurs charriots , dont le nombre est égal à

celui des fils de trame , doivent passer au travers des petits

intervalles des fils de chaîne qui sont en mêmenombre,

C'est pourquoi on les a disposés en deux lignesde façon que

les intervalles de la double chaîne sont moitié moins nombreux

que les fils. Dans la pl . VIII , ng. 127, deux charriots apec

leurs bobines sont placés enGGde chaque côté de la chaîne, et

peuvent être regardés comme formant une des extrémités des

deux rangées horizontales.

I et H' sont deux pièces de fer qui s'étendent dans toute

la longueur de la machine et auxquelles sont fixées des lignes

de plaques de cuivre encastrées par une de leurs extrémités

dans une pièce d'étain qui sert à les boulonner sur les barres

HH' . Ces bandes plates et parallèles se nomment bolt , quoi

qu'elles ressemblent davanlage à un peigoe dont les dents se

raient très - épaisses.

Ces baodes de cuivre marquées K K'(pg . 127) forment deux

rangées de canaux courbes de chaque côté de la chaîne, et

soni la moitié moins nombreuses dans chaque bolt que les char

riots qui glissent dessus. Les extrémités libres de ces barres

dans les deux bolts opposés sont si près les unes des autres,

qu'à peine elles laissent la place nécessaire au mouvement

de la chaine. De cette façon , les cbarriols , en traversant, ren

contrent le bolt de derrière avant d'avoir quitté celui de de

vant , de sorte que la courte interruplion dans leur course

circulaire sous la ligne de la chaîne n'influe pas sur l'unifor

mité et la douceurde leurs mouvements . Quelques-unsde

ces bolles sont pus (fig. 132) en vue et en plan . La barre d'éc

a
n
g

.
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lain dans laquelle leurs extrémités sont engagées, se voit en

plan brisé comme si elle était séparée du resle . Ces bolts sont

placés, comme nous l'avons dit, de chaque côté du plan ver

ical de la chaine , à une distance d'environ 14 millimètres

%% pouce )(Voyez KK' fig. 127 , pl . VIII ) . C'est dans l'inter

jalle qui les sépare , que passent les fils de chaîne tendos ver

icalement. La courbure de ces deux bolts pris ensemble est

-elle d'un segment de cylindre. Les deux rangées de bolts

sont placées vis-à - vis l'une de l'autre , de façon que les char

iots quine doivent pas quitter les bolts , peuvent passer du

beigne K au peigne opposé K', après avoir traversé la chaîne .

Les charriots sont chassés d'un peigne sur l'autre par deux

barres i et l', ayant leurs extrémités fixées à un cadre qui os

ille autour d'un centre m qui est en même temps le centre

de la courbe des peignes . Quand barre l ou l'a poussé:

ane des lignes des charriots presque au travers de la chaîne ,

la première des dents ii est accrochée par un plateau n

fixé sur un arbre horizontal I qui pousse entièrement le

charriot au travers de la chaîne . Ensuite la seconde ligne de

charriots G’est poussée au travers de la chaîne par la barre.

fixée aussi sur l'arbre I qui les accroche aussi par la dent.

de devant ii . L'arbre l'exécute les mêmes mouvements lors

poe la barre l ' renvoie les bobines dans la direction op

posée .

La pièce H avec le peigne K' qu'elle porte , peut prendre

an pelit mouvement latéral. La position relative des peignes.

K et K’ se trouve alors changée de l'intervalle d'une dent..

de façon que les charriols peuvent passer d'un bolt au bolt

voisin . Quand ces mouvements latéraux ont eu lieu deux

Fois , le charriot G' passe à droite et G à gauche , comme nous.

'expliquerons plus loin .

La ligne de la chaine marquée m ( pl.VIII, fig. 127)est celle

où se foot les filets du tulle pendant que les bobioes enrou-.

ent à la fois tous les fils de chaîne. L L ' sont deux barres

Eppelées point bars , qui sont attachées à des bras pp ' fixés

des arbres qq ' autour desquels elles oscillent . Elles peu

ent tourner autour de leur point d'attache sur l'arbre , afin

e pouvoir prendre la position indiquée par des lignes poin

ées sur l'ane d'elles ( fig. 127 ) .

Sur chacune de ces harres l ' sont fixées des pièces d'é

ain dans lesquelles sont encastrées des aiguilles, comme

o le voit en 'n ( fig . 134 , pl . VIII) .

N
I
M
M
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7

7

9

Les aiguilles des deux barres sont dans un même plan ho

rizontal , et placées de façon que chaque aiguille correspond

à l'intervalle de deux aiguilles opposées , quand les deos

barres sont dans la position indiquée fig. 127 , pl . VIII .

Après que les bobines ont plusieurs fois fait le tour de la

chaine et entrelacé ces fils , l'une des barres L ou L ' se retire

avec ses pointes des intervalles des fils de chaîne qui passent

dans les intervalles qui existent entre les aiguilles corres

pondantes des deux barres , et en se reculant , elle tombe entre

les fils de chaine et de trame entrelacés et emmène ces der

niers pour faire une seconde ligne du filet qui s'est, pendant ce

temps , enroulé d'autant sur le rouleau D. L'un , point bar,

reste alors en place , comme on le voit pg. 127) , et après quel.

que temps , l'autre point bar exécute les mêmes mouvements

pour produire une seconde rangée de filets , qui , bien en

tendu , sont compris entre les premiers .
1

Pour donner maintenant une idée de la manière dont la

chaine , qui se compose , comme nous l'avons dit , de deux

parties , guidées séparément par deux barres des guides FF",

est enlacée par la trame en passant du rouleau C au rouleau D , na

nous supposerons que les deux lignes de charriots de bobines

Gel G' sont d'un même côté de la chaîne et sur le peigneK.

1. La barre l pousse les charriots G , de façon à conduire

les autres G' au travers des intervalles des deux moitiés de la

chaine,

Alors les charriols sont frappés par le plateau n de l'arbre

I , et passent complètement au travers de la chaîne.

2. Alors la barre F se meut latéralement d'un intervalle 14

avec la partie de la chaîne qu'elle porte , et les charriots sont :

poussés en partie , d'abord par la barrel , et ensuite complete

temen! par le plateau o de l'arbre I.

3. La barre F revient à sa première position , et les char

riots G sont renvoyés par la barre l ' sur le peigne K et ree

pris par l'arbre I comme avant .

4. La barre de goide F se meut alors d'un intervalle , :

dans une direction opposée à celle qu'avait prise F au n° 9 , x

et les charriols G’sont poussés au travers de la chaîne par la

barre l ' vers le peigne K.

s . La barre F revient à sa position précédente , et les

charriots G ' passent de nouveau au travers de la chaine versus

le peigne K'.

!

3
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6. La barre F se meut comme au no 2 , et les charriots G

traversent aussi la cbaine pour aller sur le peigne K' .

Pendant que ces derniers passent, le point bar L exécute

les mouvements que nous avonsindiqués plus haut, et emmeno

la trame (qui s'est enroulée autour de la chaîne par le mouve

ment des charriots) pour former une nouvelle série de filels.

7. La barre F revient à sa première place , et les charriots

G sont poussés au travers de la chaîne par le conducteur l '

vers le peigne K.

8. La barre F' se meut comme au n° 4 , et les charriols G '

passent au travers de la chaîne vers le peigne K '.

9. La barre F’ retourne à sa place primitive , et les char

riots G' passent de nouveau au travers de la chaine vers K '.

10. La barre F revient comme au n° 2 , et les charriots G

sont poussés à travers la chaîne vers le peigoe K' .

11. La barre F' revient à sa position primitive, et les

charriots G passent à travers la cbaîne et reviennent au pei

in

O
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gne K.
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12. La barre F se meut transversalement encore une fois

comme au n° 4 , et les charriots G’ sont aussi poussés à tra

vers la chaîne vers le peigne K.

Pendant ce dernier mouvement , et avant que la barre F'

ne revienoe à sa position primitive comme au no 1 , l'autre

point bar L' quitte les trous formés autour de ses aiguilles par

l'autre point bar L , et après avoir descendu , elle tombe

entre les fils de chaîne et de trame et emmène les entrelace

ments de ces derniers pour former une nouvelle série de jours

autour des points de la barre L ; et alors la même série de

mouvements de n° 1 à n 12 recommence .

Tandis que le mouvement n° 9 s'exécute , c'est-à-dire ,

quand les charriots G sont sur le point d'être poussés à travers

la chaîne par la barre 1 vers le peigne K , la pièce H’qui

porte le peigne , se meut transversalement d'une quantité

égale à l'intervalle de deux bolts , de façon que les charriols

de la ligne b ' glissent sur les bolts qui sont à droite de ceux

sur lesquels ils glissaient précédemment .

De même, avant que la seconde ligne de charriots ne suive,

comme au n° 10 , la pièce H' est revenue à sa première po

sition , de façon que les charriols sont revenus sur les mêmes

bolls qu'auparavant .

Avant que ces charriots G ne soient poussés de nouveau

Ters le peigne K , la pièce H fait un nouveau mouvement

Tisserand . 13
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tandis que

1

9

.

latéral comme précédemment , après quoi les charriots G se

meuvent sur les bolts du peigne R qui sont à gauche de ceux

sur lesquels ils glissaient précédemment , l'au

tre ligne G , après que la pièce H ' est revenue dans la pre

mière position , est poussée (n° 12) vers les bolts K qui sont

à droite de ceux sur lesquels ils se trouvaient ,

Cependant , au bout de la machine , l'un des charriots de

Ja ligne G est passé pendant ces mouvements à la ligne G, #

et un des charriots de la ligne G’est passé à la ligne G ,de

façon que les charriots , vus en masse , sont dans la mêmepa .

sition qu'auparavant , quoique les charriots qui étaientpré

cédemment vis -à - vis , sont maintenant l'un à droite , l'au

tre à gauche . On comprendra ces changements de position , ed

réfléchissant que quand les charriots G’sont d'abord poussés

vers le peigne K ', qui a déjà fait un mouvement à gauche ,

le charriot qui est le plus à gauche de la ligne G vient , après

le replacement de H’, tomber dans une porte du peigne K',

Comme il n'y a pas de charriot sur l'autre ligne , il doitrester

là , jusqu'à ce qu'il soit poussé par la barre l'avec les char

riots de la ligne G ’; ce cbarriot a donc changé sa position

de la ligne G à la ligne G' . A l'autre bout de la machine,

il n'y a qu'un charriot qui travaille à la dernière porte ou

dans l'intervalle des deux derniers bolls .

Ce charriot , d'ailleurs , ne se meut que si la ligne G ou

G'est poussée directement par les barres i ou l ' , autrement

il reste au repos . Cela dure jusqu'à ce que la pièce H 'se

mouve transversalement et amène la ligne des charriols G :

d'une porte à gauche et G’d'une porte à droite.Ce même char- tai

riot , à droile de la machine , se moupra alors comme les

autres de la ligne G , la ligne G'ayant gagué deux autres

charriots placés derrière ceux de la ligne G sur le bout de la

machine . On compreodra mieux ces mouvements au moyen

du tableau suivantqui montre la position des portes ou bolts

et les charriots des deux lignes qui sont représentés par les

signe .

Positions successives des bobines dans les intervalles des bolts

( fig. 146) .

1. Avant que la pièce l' n'ait changé de place.
2. Au mouvementno 9 .

3 .

6

! |

10 .

4. 11 .

5. 12.
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En expliquant le mécanisme des métiers à tulle , la pre

mière chose à montrer est la manière dont la chaine s'en

roule du rouleau C sur le rouleau D.

M est un arbre ( pl . VIII, fig . 126) quiest conduit par un

arbre de couche , au moyen d'une courroie qui passe sur une

poulie motrice fixe et folle. Le mouvement secommunique

par engrenages à l'arbre horizontal N qui règne dans toute

a longueur de la machine , près de l'extrémité de la machine

spposée à celle qu'on voit pl . X , fig . 127 ; un cône est fixé

sur l'arbre N (pl. VIII, fig. 127 ) qui communique le mouve

nent à un autre cône P placé en sens inverse, au moyen d'une

Courroie qu'on peut faire mouvoir d'un bout à l'autre de

Jelle paire de cônes , afin de varier la vitesse de l'arbre sur

equel est monté le cône P.

L'extrémité de cet arbre porte une vis sans fin qui mèneune

roue d'engrenage vue en ligne ponctuée ( pg . 127, pl . VIII )

sur l'arbre 0 , qui porte aussi une vis sans fin qui conduit à

son tour une roue fixée à l'arbre sur lequel est monté le rou

leau C. R est le guide de la courroie fixe sur l'arbre S qui

est relié par up bras et une tige T au bras d'un levier coudé

U , dontl'autre bras presse sur le fil du rouleau C , de façon

qu'à mesure que le diamètre de ce rouleau décroît , la cour

roie est pousséedu côté du plus grand diamètre du cône 0

et du plus petit du cône P , de sorte que la vitesse du rouleau

C croit à mesure que son diamètre diminue . La vitesse de

la surface ou la livraison du fil est ainsi régularisée .

Sur l'arbre N. près du cône-0 , est une poulie qui en con

duit une autre V par une courroie . L'arbre de la poulie V

conduit , au moyen de deux roues d'angle , l'arbre vertical W,

à l'extrémité supérieure duquel est une poulie coniqueX qui

en conduit une autre Y placée aussi sur un arbre vertical. A

l'extrémité de cet arbre est une vis sans fin Z qui fait mouvoir

une roue qu'on voit en lignes ponctuées ( fig. 127). Cetle roue

porte sur son arbre un petit pignon qui conduit une roue

callée sur l'extrémité du rouleau D. M' est un levier portant

une fourche à son extrémité pour guider la courroie des deux

cònes X et Y ; il est relié par une tige N'à un levier O'qui

presse sur le tissu enroulé sur D , et , par conséquent, con

duit la courroie vers le plus petit diamètre du cône Y et di
minue le nombre de révolutions de ce rouleau à mesure que

son diamètre s'augmente par l'arrivée du tissu .

L'arbre N porte en outre deux excentriques & de chaque
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il ya

2
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7

colé et un t au miliea de la machine ( fig. 126 ) , dont nous

allons expliquer l'usage ; il porte de plus à chaque extré

mité un pignon u conduisant les roues v , qui ont un nombre

de dents triple et marchant par conséquent au tiers de la
vilesse de u .

Sur chacun des petits arbres de ces deux roues v ,

cinq excentriques w , x , y , % et m ' : wet u sont exactement

les mêmes et aux deux extrémités dela machine , et sont for.

més par des poulies dont une partie de la circonférence a

été aplatie ; sur le hautde ces excentriques glisse un bras

de levier c , dont le point fixe se trouve sur le bâti A da

métier ; d'autres leviers montés sur le même arbre sont reliés

par des tringles d ' à des bras e' fixés aux points bars LetL' ,

et peuvent s'ajuster sur les leviers placés sur les excentri

ques , au moyen de vis , afin de pouvoir amener les deux

barres L et L ' dans une position convenable et dans lemême

plan horizontal . Chacune de ces barres descend quand l'ar

bie N a fail trois tours .

L'excentrique voisin y , sur l'arbre de la roue v , est un pla.

teau circulaire portant trois coches à égale distance ; cba

cune de ces coches ayant la longueur d'environ ^/12 de la cir

conférence . Sur un bras p ' qui s'appuie sur ce plaieau, et qui ,

par conséquent , s'abaisse et se lève en passant sur les en

tailles de ce plateau y , presse un levier coudé g' , et ce dernier

avec son autre extrémité presse sur la barre F qui se trouro

par là déplacée trois fois pendant une révolution de la roue

V, et replacée autant de fois par un ressort qui agit sur son

autre extrémité .

A l'autre extrémité de la machine est un excentrique sem

blable , seulement les entailles sont opposées à celles de l'es

centrique y . Il sert à faire mouvoir Fi de même trois fois d'un

côté , tandis qu'un ressort agissant du côté que montre la

fig. 127 , h'le ramène autant de fois à sa première position.

L'excentrique z est un plateau circulaire portant deux en

tailles qui forment , avec l'intervalle qui les sépare, environ le

quart de la circonférence . Sur un levier qui glisse sur cet ex.

centrique et s'abaisse en passant sur les entailles (voirfig.127),
est une tige i' qui est reliée à un levier coudé s ' et failmou

voir ainsi la pièce H ’ deux fois pendant une révolution de

roue v ou pendant trois révolutions de l'arbre N ; à l'autre
extrémité de la machine est un semblable excentrique por

tant des saillies correspondantes aux entailles du précédent,

afin de ramener la pièce H ' lorsque celui-là l'a dérangée.

7
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Z' est un bras en spirale qui agit sur l'un ou l'autre des

Jeux taquets qui sont à l'extrémité du levier å fourche t vu

9g. 126 et 127 en lignes ponctuées , parce qu'il eût caché

es autres parties du métier. Ce levier est suspendu à un tou

illon u ' , et en se mouvant tantôt d'un côté , tantôt de l'autre

mumoyen du bras z ' , il presse par une des vis de règlement v'

sur une des liges d’ , et comme ces tiges conduisent les points

elles les entraînent hors des trous du filet.

w' (fig .127) est un arbre horizontal qui s'étend tout le long

le la machine , et qui porte à chacune de ses extrémités un

bras figuré en lignes ponctuées ) relié par une chaîne à l'ex

trémité du cadre des Driveng bars , l et l ' ( fig . 126 et 127 ) .

Au milieu de ce même arbre w ' est un autre bras à l'ex

rémité duquel est un petit rouleau frollant sur l'excentrique

du plateau t qu'on voil fig . 126 , qui pousse les bobines et

les charriots d’un peigne sur l'autre , et les ramène à cba

que révolution de l'arbre N.

Les excentriques S , à chaque extrémité de la machine ,

"font mouvoir de haut en bas une barre n' dont l'extrémité

inférieure est guidée par un levier dont le tourillon se trouve

sur le bâti A , et qui glisse avec un rouleau de friction sur

kledit excentrique. L'extrémité supérieure de ces barres porte

des dents et agit sur un segmentdenté y ' , à une des extré

mités de chacun des arbres I et I ' , donnant ainsi le mouve

-ment aux loker bars n et o , qui conduisent les charriots au

travers de la chaîne .

Emplissage des bobines .

Pour enrouler les fils sur les bobines du métier å tulle ,

on emploie une machine fort ingénieuse , au moyen de la

quelle on peut garnir cent ou deux cents bobines en même

temps avec la même uniformité et la même vitesse . Le til

est d'abord enroulé sur un cylindre ou tambour, comme

vensouple où s'enroule la chaine. C'est de ce tambour que

--"les bobines s’alimentent . La fig. 147 est une vue de côté, el la

Es fig. 148 une vue en plan de cette élégante machine .

A est le tambour formé par des lattes parallèles.

# B est un arbre horizontal portant une poulie c , qui re

çoit son mouvement par une courroie de la poulie D. Cette

dernière est fixée sur un arbre E, qui tourne au moyen d'une

manivelle à main F.

Une des extrémités de cet arbre ou fuseau B se prolonge
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1

au-delà de son support , pour servir d'axe et recevoir les

bobines a a serrées les unes auprès des autres . La languelta

de l'arbre dont nous avons déjà parlé , s'adapte à l'entaille

pratiquée au trou central de chaque bobine et les empêche

de lourner sur le fuseau .

b et c sont deux plaques de cuivre percées d'un nombre de

trous égal à celui des bobines qu'on veut garnir, et, au tra

vers , les fils passent vedant du lambour A pour s'enrouler

sur les bobines par leur rotation sur l'arbre B.

La dévideuse peut voic à chaque instant si un fil vient à se

briser , car ils courent sur une table horizontale peinte en

noir.

Afin que les bobines portent toujours la même quantitéde

fil, égal , l'un dans l'autre , à cent yards, la machine est dis- kaip

posée de façon à s'arrêter après le nombre de révolations -11

voolu .

Sur l'arbre du tambour A est une poulie conique d , qui

communique le mouvement à une autre e , placée en sens

contraire. Sur l'arbre de cette deroière poulie est un pignon

qui conduit une petite roue f qui , à son tour, par un pignon

monté sur son arbre , conduit la roue g , près de la circonfé

rence de laquelle est un taquet i , qui, à chaque révolution de

la roue y , abat le levier h ; celui- ci en se levant rencontre

la came i fixée sur l'arbre E , et arrête cet arbre après qu'il

a fait un nombrede révolutions suffisant pour remplir les bo
bines de l'arbre B.

Comme le diamètre du tambour A diminue progressive- '.

ment à mesure qu'il se déroule , et que , par cooséquent,il

donne moins de fil à chaque tour , il faut que la vitesse de la **

petite roue diminue afin que les différentes séries de bobines

s'emplissenttoujours au même degré qu'au commencement.

La régularité s'obtient en faisant avancer graduellement i

la courroie du plus grand diamètre du cône d vers le plus

petit , et par conséquent, du plus petit au plus grand du

cône e . La courroie est guidée comme de coutume par une

fourche indiquée en lignes ponctuées en p ( fig . 147), elle

est fixée à une des extrémités d’un levier coudé ; l'autre es

trémité est reliée par une lige m au levier 10 , qu'un contre !

poids o fait presser sur les fils du tambour A , de façon que tu

la fourche s'avance et s'élève à mesure que les fils se dé

roulent .

Il existe un certain nombre de termes particuliers à la fa:

brication du tulle . Lecalibre gange ) ou ponit ( points) si

2

7

1
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gnifie le nombre de portes qu'il y a dans un poace de bolts,

ou de coulisses dans le peigne, et indique, par conséquent, le

nombre de bobines par pouce du métier . Ainsi , calibre de

neuf points signifie qu'il y a neuf portes dans un pouce du

métier. Un rack est une certaine longueur de l'ouvrage con

tenu dans la direction diagonale dans laquelle le tulle est

tissé. Il contient deux cent quarante trous ou filets . Cette

diagonale , comme celle du parallélogramme des forces en

mécanique , résulte du mouvement vertical de la chaîne , en

passant de l'ensouple inférieure à l'ensouple supérieure ,

combiné avec le mouvementhorizontal ou marche et contre

marche de la trame et des bobines ; lo tulle bien fait a les

mailles un peu allongées dans la direction de la lisière .

de Le calibre le plus usité est seize mailles par pouce, de haut

en bas de la machine , pour dis bobines de large.

10. Le métier à barres circulaires , représenté fig . 126 et 127 ,

produit, par la vapeur,trois cent soixante racks par semai

esine, en travaillant dix-huit heures par jour , avec un relai

de surveillants . Il n'y a que le peigne de derrière qui se

de 'meuve transversalement, il se meul avec les charriols d'un

pas ou porte à chaque fois vers la gauche , et revient ensuite ,

15 Les mouvemerits sont ainsi qu'il suit : au commencement ,

re iles aiguilles sont supposées toutes sur une même ligne , et les

te deux rangées de charriols sur le peigne de devant.

1er mouvement . La barre de guide de devant pousse à

droite avec la chaine du devant. Les charriols soni divisés

sur les deux peignes , la moitié ! environ 600 ) sur chacun .

2. Les deux rangées de fuseaux poussent sur le peigne

** dederrière , la barre de guide de devant pousse à gauche.

3. Les charriots sont de nouveau partagés sur les deux

peignes , la barre de guide de derrière est poussée d'un pas

à gauche avec la chaine de derrière .

4. Tous les charriols sur le peigne de devant , la barre de

guide de derrière à droite .

5. Les charriots partagés sur les deux peignes , la barro

* deguide de devant à gauche.

6. Tous les charriols sur le peigne de derrière , la barro

du guido de derrière à gauche.

7. Charriots parlagés . La barre de derrière àdroite.

8. Charriols sur le peigne de devand , barre do devant à
droite.
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9. Charriots partagés . La barre de guide de devant i

gauche, et le peigne de derrière à gauche avec sa rangée de

charriots .

10. Tous les charriots sur le peigne de derrière , le peigne

de derrière à droite . La barre de guide ne remue pas.

11. Charriols partagés. Le peigne de derrière à gauche ,

et la barre du guide de derrière aussi à gauche .

12. Tous les charriols sur le peigne de devant , la barre

de guido de derrière à droite , le peigne de derrière aussi à

droite .

La marche et contre-marche des bobines , ainsi que les

mouvements simultanés de la chaîne, peuvent être rendus

intelligibles pour toutes les intelligences , en faisant une sé

rie de fentes parallèles dans deux cartes à jouer pour repré

senter les deux peignes opposés , et en faisant glisser dans ces

fentes des boutons par la queue pour représenter les char

riots . En posant les deux cartes à plat sur la table , avec leurs

fentes vis- à - vis les unes des autres , on peut exécuter les six

mouvements suivanls , correspondant ceux du métier à

tulle :

1. Pousser la carte de derrière d'une fente à gauche.

2. Pousser tous les boutons sur la carte de derrière , et

pousser la carte de derrière d'un pas à droite , à sa première x

position .

3. Partager les boutons entre les deux cartes, un , impair, ki

devra rester sur la carte de derrière à gauche .

4. Pousser la carte de derrière d'une fente à gauche, et

amener tous les boutons sur celle de devant.

5. Pousser la carte de derrière d'une fente à droite à sa 14

première position .

6. Tous les boutons se sont avancés d'un pas à droite , et

il en restera un impair sur la droite de la carte de devant ,

pendant que un est venu de derrière devant à gauche , indi

quant le commencement de la contre-marche .

Bien des brevets de perfectionnement ont été pris pour la

machine à tulle , qui avait pour objet de faire des largeurs

avec lisières , c'est- à- dire , faire des divisions dans la lar

geur du tissu , afin de pouvoir le séparer en bandes étroites ,

ayant chacune une lisière parfaite.

Le bul a été atteint dans la machine de Lever, et dans quel

ques autres , en particulier celle à peigne circulaire de
>
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M. Morley, dont il se servit à cet effet , aussitôt après sa

première invention .

On s'en servit également dans toutes les fabriques aux

quelles il la montra , quoique ce fut la plus importante dé

converte pralique qu'on ait faile dans la fabrication du tulle .

D'abord le locker bars de M. Morley u'avait qu'un seul pla

eau ou lame , constituant le métier appelé inaintenant à

barre circulaire et à un seul locker .

En 1824 , il ajouta un 2e plateau à chacun des locker bars,

ce qui était une amélioration importante pour faire le tullo

simple , mais ce qui devenail un obstacle pour faire les pe-

tites largeurs.

* On appelle cette machine à double locker .

Les deus brevets de Croft, de février et décembre 1832,

- 30nt pour une manière de faire des bandes d'arbre , le second

perfectionnement de M. Morley ,

Je choisis le premier plan deM. Croft , commeétant pro

bablement le plus intelligible pour le lecteur. Son second

projet est sans doute meilleur en pratique , mais n'est pas si

propre à faire comprendre la fabrication des quillings .

La fig . 149 représente en section partielle la partie ou .

vrière d'une machine à peigne circulaire etå locker à double

lame; on y a ajouté les parties perfectionnées.

a indique la position du peigne de devant .

, du peigoe de derrière .

c et d sont la double rangée de charriols et bobines .

Dans une de ces rangées , il doit y avoir une bobine de

plus que dansl'autre ; e est la barre conductrice de devant ;

f celle de derrière qui , en oscillant , choque les charriots cet

1 , et les fait glisser en avant et en arrière sur les peignes a

et b .

9 est le locker bars de devant avec ses deux lames .

h , celui de derrière . Ces barres ont un mouvement circu

laire de va-el- vient , afin que les lames viennent choquer

les queues des charriors pour les pousser à travers la chaine.

On comprend les mouvements, le mécanisme, qui font en

trelacer la trame et la chaîne pendant que celle -ci se déroule

du tambour i en passant par les guides jj , les charriots

allant en zigzag au travers du peigne de devant dans un sens,

et du peigne de derrière dans l'autre. Si ces mouvements de

la série entière des charriots n'étaient point interrompus ,

chaque bobine, en arrivant après sa course en zigzag au der.
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9

nier rang du peigne , continuerait son chemin et passerait:

l'autre rangée , en formant une lisière aux mailles comme

nous l'avons expliqué.

Si cependant on enlevait un de ces charriots du peigne de

devant , de façon à laisser une interruption dans la série de

bobines , une semblable interruption aurait lieu dans les

mailles du tissu , à l'endroit où manquerait la bobine. De

mème, si on enlevail des bobines en différentes places, les

interruptions se reproduiraient également dans le tissu, et la

pièce de toute largeur se trouverait divisée en rubans qu'on

nomme largeurs , et les bobines , à leur arrivée au bord de la

largeur qu'on veut former , deviendraient ce qu'on appelle

bobines de relour, c'est - à - dire qu'elles passeraient au peigne

opposé et iraient en sens contraire , en formant des lisières

en ces endroits du tissu , et par conséquent en le divisant par

bandes . Cependant , comme il faut que ces différentes bandes

soient reliées entre elles , de façon former une large cou

che , des bobines additionnelles k , appelées bobines fouettan.

tes , sont placées sur le peigne de derrière , en face de chaque

espace vide , afin de pouvoir être mises en travail à propos ;

et seulement pour conduire un fil autour des deux lisières et

les rattacher l'une à l'autre .

Ii faut que ces bobines k soient maintenues en arrière

pendant que la rangée de bobines d est conduite au milieu

par la barre f. Pour arriver à ce résultat , un plan horizon

tal vu en coupe en 1 fixé devant la barre, porte des ouver

tures en face des charriots fouettants , de façon que quand

la barre fet le plateau l s'avancept pour conduire les charriots

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 des

pièces à coulisses m , semblables à un peigne qui est attaché le

à la barre n devant la barre f, et mues, quand il le faut, par

ce qu'on appelle un appareil à choc au boutde la machine.

Les lockers à deux lames ne pourraient faire mouvoir les

bobines crdinaires , sans entraîner en même temps les bobi

Des fouettantesk . Ils ne permettraient pas non plus aux char
riots de retour de rester derrière lorsqu'il le faut , ce qui fait

que ces machines n'ont pas élé jugées propres à la fabri

cation des bandes. On évite cette diſliculté par l'emploi de

bras ou leviers p p appelés pickers , qui servent à pousser en
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rrière les charriols de retour et les charriots foueltants ,

vant le mou yement des peignes .

Les pickers d sont fixés sur une barre horizontale 99 ,

ui lourne sur pivot , sur des leviers courbes rr. L'extrémité

oférieure de ces leviers est mue par une roue à cames .

Lespickerspp se levant ainsi , les charriots de retour et

oueltants sont retirés en arrière après que les lockers les

ni poussés. En même temps que les pickers se lèvent , le

lateau m glissant sur le haut de la barre 1 se meut latéra

ement afin d'ouvrir les portes qui permettent aux charriots

Quettants de se reculer .

Aussitôt que la dernière lame des lockers est passée dans

es dents des charriots , les pickers descendent de leur posi

ion la plus élevée , et permettent aux charriols fouellants

l'accomplir leur travail. Une lame en plus s est fixée à l’ar

ière du locker h . Son but est de se présenter aux dents des

harriots fouettants , quand les pickers se sontretirés , et les

impêcher de tomber sur la chaine par leur propre poids ,

au moment du choc .

2:35. Mélier à fabriquer le tulle, de M. Goin ( Quentin

François) , de Saint- Quentin.

Pl . IX. Les fig. 150 et 151 représentent la machine et le

nécanisme vos de face et de profil .

a a , support en bois tenu fixe par les barres a a contre la

nachine .

b , arbre qui traverse les deux supports a a , el porle les

oues d ,h , e et la pièce k .

c , roue à dents courbes empêchant l'arbre de détourner.

d , roue d'engrenage ayant 144 dents.

e , roue d'engrenage ayant 36 dents .

plein ſ , pièce d'équerre en gg ' , tenue d'un bont au support a .

L'arbre de la petite roue e passe dans les deux côtés de

= k cette pièce : il porie d'un bout la roue e , et de l'autre le bras

a de la manivelle.

9 , manivelle dont le bras est en acier , en forme de spin

parale, et flexible , afin d'amortir les chocs produits par la

jiTencontre de la roue h avec les leviers oo' etl.
, roue en fer divisée en 26 partieségales ; fig. 4 .

Onze dents pumérotées sont taillées sur son contour : elles

fcconi de profondeur 1 centimètre 5 millimètres ( 6 lignes ) , et

aps pour longueur le quart d'un arc de division , à l'exception
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des dents 6 et 11 , qui contiennent chacune un arc et on

quart de la division en 26 .

Six pièces en fer , ou cames a , b , c , d , e , f , sontvissées

sur les côtés de le bande de la roue h.

a , b , c sont en dessous , et d , e , f en dessus , en suppo

sant la roue horizontale . Ces cames ont la même hauteur que

la bande de la roue h , et la longueur d'un arc de division de

celte même roue , à l'exception de la came I , qui contient

deux arcs en longueur.

m , m sont deux coulisses fixées par deux boulons n ,a

contre le support a , ayant chacune un petit cylindre plein :

autour de ces cylindres jouent les leviers o , b.

o , levier d'équerre en x , fig. 154 et 155 , avec trois bras

0,9, v .

Sur le côté du bras q est vissée une pièce o , coudée d'é

querre en T formant le 3e bras du levier o. Ce brasest distant

de v à l'arête q , fig . 154 , de la longueurd’un arc de division

de la roue h .

La distance du bras q au hras o , fig. 3 , est réglée par

l'épaisseur de labande de la rouo h , car le bras q est entrainé

par les cames a , b , c , el v l'est par les cames d , e , f , lors du

mouvement de celle roue .

o', levier semblable au levier o , excepté que son grand
bras o' droit .

1 , ce levier'a son petit bras l' courbo , afin d'éviter la rene

contre du bras v, vissé sur le levier o. Lorsque la roue h est

en mouvement , le bras l ' , s'échappant de la dent1 , vient se

placer entre les bras v ot q du lorier o, fig . 155, et altend la,

rencontre de la dent 2.

L'autro bras l transmet le mouvement à la pièce y, qui est
vissée sur la barre dº 3 de la machine.

f, celle pièce transmet le mouvement du levier o' à l'é

querre t' ; elle a deux écrous s, s' , qui servent à approcher

ou à éloigner les deux pieces coudées go go!” l'une de l'autre

qoand on ajuste le mécanisme.

gr a les fonctions analogues à celles de la pièce r :elle fait

baisser la pièce s ' , qui communique le mouvement du levier
o à la barre no 1 .

t ' , celte pièce est d'équerre. Elle a son point d'appui en

dehors du support 10 de la machine. Dans ce support est

pratiquée une entaille qui permet à l'équerre t** d'effectuer
son mouvement.

2

1
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3 is", pièce vissée sur la barre nº 1. Elle est cintrée , afin

l'éviter la rencontre du cylindre n° 2 qui porte sa chaîne.

xx , petits cylindres tenus dans la roue h lors du mouve

jent de celle roue . Ils font baisser tour à tour la barre iii ,

ui est vissée sur la barre 4 ou d'escope.

% , cliquet qui empêche les roues de détourner .

Jeu du mécanisme .

Les lettres de l'alphabet représentent les pièces du méca

isme, et les chiffres celles de la machine; les flèches et les

oints désignent la direction et l'espace supposés parcourus

ar les rones et par les pièces qui y correspondent .

Les deux leviers o , o recoivent leurs mouvements alterna

fs de la roue h au moyen des cames a , b , c , d ,e , f placées

air les côtés de la bande de cette roue ; ils les transmettent

- la barre n° 1 par l'intermédiaire du levier coudé ť et des

ièces p'p ?'u's” .

L'un des leviers oo' ne peut être mis en mouvement sans

ue l'autre le soit aussi , car ils sont dépendants de la barre

o į qu'ils obligent au mouvement oscillatoire nécessaire

our faire circuler les bobines dans les arcs de la machine ,

inction exécutée par les pieds de l'ouvrier sur le système

rculaire à bras . La roue h , telle qu'elle est représentée ,

it supposée avoir tourné de la valeur du vingt-sixième de sa

rconférence. Alors la came a a entraîné le bras q du levier

, qui , an moyen des pièces r , t'u' et le bras nº 1 , a fait éle

er les bobipes dans les arcs 9 de la machine .

Maintenant, si la roue h avapçait de nouveau de la valeur

' un arc de division , la came a glisserait sur l'arête q du le

jer o ' ; mais la dent i de la roue h entraînerait le bras courbé

a levier h ; et , au moyen des pièces k', y ,les barres 3,3 dé

ageraient les bobines des Gils de chaîne . Ce mouvement est

récuté par la main droite de l'ouvrier sur le système circu

ire à bras : il faut nécessairement que le levier / soit làché

ar la dent 1 après avoir glissé sur la petite portion de cir

onference de cette dent, avant que la came a ait fini de

fisser sur l'arète q du levier o ' . En supposant que la roue

ontinue són inoivement, la came dentrainerait le ge bras du

vier o , qui , au moyen des pièces r’s ” , obligerait la barre n ° 1

faire descendre les bobines au milieu des arcs de la machine .

Alors la dent r , passant entre les deux bras q et v du le

ier o , fig . 155 , viendrait rencontrer le bras courbé du levier

Tisserand , 14
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>1 , et l'entraînerait comme aurait fait précédemment la dent et

1 , et ainsi de suite , pour chaque mouvement produit par le

les cames a , b , c , d , e , f, sur les leviers o, o' .

On a vu que les bobines auraient élé ramenées au milieu el

des arcs ; maintenant , pour les faire s'élever dans les aros ,

opposés g ' , en supposant que la roue continue de tourner, in

la came c rencontrerait le bras du levier q du levier o à l'en it

droit qu'occupait o avant qu'il fût entraîné par le mouvement si

de la camo d décrit plus haut, et , l'entraîoant, ferait monter

les bobines dans les arcs g'ou de devant .

Car , par le mouvement de rotation de la roue h , le petit

cylindre x aurait baissé la barre i, i , i vissée à la barre400

20.

600

d'escope .

2

.

>

Cette barre 4 permet aux bobines de circuler , tantôt des

arcs de derrière g dans ceux de devant g' , et réciproquement, a.

ce mouvement est effectué de lemps àautre par la main gao

che de l'ouvrier dans le système circulaire à bras .

Il est très- essentiel que la roue h soit divisée et exécutée

avec la plus grande précision ; que les cames et dents soient

taillées et placées suivant les différentes positions indiquées

Pl. IX , pg . 156. Il en est de même pour les leviers o, o'.

Car, en supposant le levier o' entraîné par la roue h, lo !?

bras q de ce levier doit parcourir exactement l'espace de la

longueur d'un arc de la division de la roue h ou le vingt- "

sixième de sa circonférence. Il est à remarquer que le bras

o du levier o porcourrait la même distance , vu qu'ils sok

transmettent leur mouvement au moyen de la barre n° 1.**

Ce mécanisme peut être adapté très - facilement à la ma. V

cbine à lulle , système circulaire à bras .

Pour le faire mouvoir , l'ouvrier n'a qu'à tourner la mani

velle g ; il se trouve placé vis-à-vis de la machine , et poul

aisément soigner l'ouvrage .

Lorsqu'un fil de chaîne casse , il met la machine dansla

position de la pl. IX ; quand le levier l se trouve sur la circon- tă

férence de la dent 1 , et qu'il a dégagé les bobines de la

chaine, alors l'ouvrier Ole la barre qui porte les arcs de de

vant, et rattacho le fil de la même manière que lorsqu'on *

travaille à bras.

Quand il a fait faire un demi-tour à la roue h , cetto rode,

au moyen de ses cames , a fait exécuter 6 mouvements aus

bobines dans les arcs, dont trois par la rencontre alternative

de ses cames avec le levier 0,et trois avec le levier o' . Parcesis
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six 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 l'arête v ' du levier o' , tan

dis que la dent 6 glisse sous l'arête du levier 1. Peodant ce

itemps , la barre des pointes de derrière 5 ' , qui a été éloi

gnée hors des fils par la pièce k , plonge dans les fils et

forme le point de tulle.

Les six autres mouvements sont exécutés lorsque la roue a

fait un tour complet ; alors la barre 5 portant les pointes de

devant plonge, el forme le point à son tour.

Les mouvements des pointes se font alternativement par la

main gauche de l'ouvrier sur la machine à bras , système

circolaire .

1. La fig . 153 indique la disposition des pièces qui exécutent
ces mouvements .

Pièces concernant les pointes ou aiguilles .

7 , 7 , barres qui porlent les points 6, 6, pg. 150 et 151 .

5, 5 , branches des pointes .

a , a , l'un des supports du mécanisme , fig. 150 .

k , pièce en formede spirale , éloigpant tour-a- tour les

" bras q, q' des leviers g , g ' .

W , u , deux coulisses tenues contre le support a , ayant cha

cupe uo cylindre t , t ; autour de ces cylindres se meuvent les

leviers j, j'.

j, ce levier est coudé d'équerre au bout q, afin que, lorsque

la pièce r le laisse échapper, il puisse faire sa course au
dessous de celle pièce .

j' n'est pas d'équerre au bout q' .

s , s' , barres qui transmettent le mouvement des leviers

" j, j' aux branches 5, 5' des pointes de devant et de derrière .

Dans la machine , système circulaire à bras , l'ouvrier, au

moyen de ses pieds , fait exéculer un mouvement oscillatoire

régulier à la barre nº 1 , aux barres 4, 4 , et aux bobines ,

soit qu'elles s'élèvent dans les arcs ou qu'elles descen.

dent.

Ce mouvement , ayant lieu par le mécanisme que j'ai dé

crit , aurait l'inconvénient d'être trop précipité lorsque la

barre no 1 ferait descendre les bobines au milieu des arcs ,

car ces bobines , et les barres qui les élèvent , descendraient

en raison de leur poids avec trop de vitesse , si les pièces

suivantes , ou régulateur du mécanisme , n'en régularisaient
les mou yemenis.
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Pièces concernant le régulateur du mécanisme.

Nº 1 , fig. 152 , barre qui communique le mouvementaun

bobines . C'est la même que fig . 150 et 151 .

y, bras de levier vissé sur la barre no 1 , ayant à l'autre I

boul une roulette z .

% , roulette.

b ' , levier coudé , dont un bout touche la circonférence de

la roulette ; l'autre bout a un petit cylindre plein h , dans

lequel se meut la barre n .

” a la même disposition .

n , n , barres traversées par les quatre cylindres pleins h , 1.o

h' , o, o' .

p, levier traversé d'un bout par un cylindre plein m .

L'autre bout est tiré par un ressort à boudin v ; un peu '

plus bas sont deux cylindres pleins o , o ' .

Jeu du 'régulateur.

Les deux leviers b' , 6" exercent une force sur la roulelle 2

% , tantôt au -dessous , tantôt au-dessus . Lorsque la barre NC

n° 1 élève les bobines dans les arcs de la machine , la róu

letle z s'élève aussi ; alors le levier b , tiré par le ressort v,ney

cesse pas de la toucher ; il aide même à son mouvement. Mais 4

quand elle descend , le levier b s'oppose à sa descente , et ?

par conséquent à la chute des bobines et des barres vers le te

milieu des arcs : par ce moyen , il règle leurs mouvements, ar

Lorsque les bobines soni descendues au milieu des arcs, til

la roulette % a baissé le bras du levier b ’ , qui est venu se cu

rencontrer avec le bras b " et la roulette % au point x ; car, ?

le régulateur ayant ses côtés symétriques , le mouvement de a

l'un des leviers b' , 6” esl semblable et dépendant de l'autre.

Alors l'action du ressort v est presque nulle , par rapporti

à la barre no 1 , car la force que les deux leviers b', 0% 0%

exercent sur la roulette est dirigée vers le centre de la barre te

nº 1 , où est son point d'appui. Ces mouvements ont lieuse

lorsque les bobines s'élèvent du milieu des arcs dans ceux pro

de derrière : en supposant qu'elles s'élèvent dans ceux de y
devant , la roulette descendrait en parlant du point x au

dessous du levier 6 ” , qui toucherait à son tour la circonfe

rence de la roulette et réglerait les mouvements des barres

et des bobines, de même que lorsqu'elles circulaient dans
les arcs de derrière .

Ce régulateur est placé à l'un des bouts de la machine , a

en dedans du support , à la droite du mécanisme.

9

36
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L
aADDITIONS ET PERFECTIONNEMENT APPORTÉS A CETTE

MACHINE .

EPI. IX , Rg . 157 , vue de profil.

Id . fig . 158 , vue de face.

a' est l'un des côtés du nouveau support ajouté au support

a ; il porte , d'un côté, les arbres y, y .

fy, cet arbre porle la manivelle g, les roues e , e ' , % , et le

E

volant v , 0 .

y' , cet arbre porte les roues intermédiaires s , s ' .

e, e' , s, s ' , le diamètre et le nombre de dents de ces quatre

roues sont le quart de ceux des roues r , d ; la roue a fait

| tourner la rover de gauche à droite , et les roues e' , s , s'font

tourner la roue d de droite à gauche. Il est essentiel que les

roues e , e' , s , 8' soient toutes la moitié , ou le quart , ou lo

sixième, etc. , des roues r, d, tant que le mécanisme est mû

par une manivelle ; mais si l'on employait la force de la va

peur ou de l'eau , ou tout autre moteur , le diamètre et le nom

brede dents deviendraient alors indifférents ; cependant il

faut toujours qu'elles soient égales entr'elles .

r, cette roue est tenue fixe dans l'arbre b , avec lequel elle

tourne , ello engrène dans la roue e . Sur l'un des côtés de sa

bande sont vissées les cames numérolées ainsi : 1 , V, III ;

el de l'autre , I, 6, 4 .

d, cette roue a le même diamètre et le même nombre de

dents que la roue r ; elle engrène dans la roue s ' ( fig. 150 ),

ettourne aulour de l'arbre b en sens opposé à la roue r. Sur

l'un des côtés de sa bande sont visséesles cames 2, VI , III,

et de l'autre , 1 , 5 , 3 .

La division de ces roues est prise sur le grand cercle de

la bande ; les cames occupent deux arcs de division ; cepen

dant elles n'ont qu'un arc et demi de circonférence. Les

roues sont en fonie et les cames en fer .

Ces roues élant divisées en quarante-huit parties égales ,

et l'emplacement des cames sur les différents arcs de cercle

étant déterminé , les flèches indiquent la position respective

des roues lorsqu'elles sont montées sur l'arbre b . Ainsi l'arc

48 de la rouer doit être dans le même plan que l'arc 1 de la

roue d avant qu'elles n'aient élé mises en mouvement.

Les cames sont taillées selon une développante de cercle

qui occupe un demi-arc de division , exceplé la came III ,

qui conserve ses angles saillants de chaquecôté .
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h , cette roue est tenue fixe dans l'arbre b. Elle tourne

dans le même sens que la rouer . Ses 11 dents ou cames sont

taillées dans le sens inverse du premier mécanisme , et leur :

courbe est une développante de cercle.

1 , ce levier a une roulette sur laquelle agissent les dentsde

la roue h .

p' , o ' , m’ , n ' , quatre bras de levier vissés sur la barre i

001. Ils ont chacun une vis a ( fig. 160 ) , qui sert à éloigner in

ou à rapprocher les roulettes du centre de célie barre n° 1, au 10

moyen d'une coulisse dans laquelle passe la vis b .

A l'autre bout , ils ont chacun une roulette tenue dansuned

coulisse c , au moyen d'un écrou d ( fig. 8 ) ; une vis o sert à

fixer le carré et le cylindre autour duquel tourne la roulette,

et à régler leur position par rapport l'une à l'autre .

p , o , m , n , sur ces roulettes agissent alternativement les

cames des roues r , d . Elles ont leurs centres à égale distance

du centre de la barre 1 ; et la distance du centre d'une rou

lette à une autre , en ayant égard à la grandeur de leurdia

mètre , est de la longueur de la corde de deux arcs de la di

vision des roues r , d en 48 .

Ces quatre roulettes sont dans les quatre plans verticaux

dans lesquels se trouvent les cames des roues r, d (fig. 158) .

Avant que les roues n'aient été mises en mouvement , les

deux roulettes m , o doivent être dans le plan oblique qui

passe par l'axe de l'arbre b et par le centre de la barre dº 1.
On doit maintenant concevoir un plan horizontal qui passe

par le centre des roulettes m , o , et qui coupe le plan oblique

en un point v situé sur l'intersection de ces deux plans.C'est

en ce point remarquable que sont , à la fois , les deux rou

Jettes m , 0 , c'est-à -dire sur l'intersection du plan horizontal

et du plan oblique .

Quand les roulettes m, o quittent ce point comme dans la

fig . 157, le centre de la roulelle n vient l'occuper précisé

ment , et c'est loujours dans celle intersection que les cames

viennent élever ou descendre celles qui s'y trouvent placées.

Ainsi , dans la fig . 157 , les roulettes m, n, o , p devraient

encore ètre avancées d'un demi- arc de division pour que la di

roulette n fût à sa position définitive quand la camne 2 vien

drait la faire descendre .

Mouvement des roues r , d par rapport l'une à l'autre .

Quoique ces roues soient divisées en quaraate-huit parties
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égales , elle ne diffèrent point , en principe , de la roue h du

premier mécanisme , divisée en vingl-six ; car elles ont cha

cune six cames qui occupent différents arcs de cercles , et

placées à peu près commecelles de la roue h .

On voit ( fig. 157 ) que la roue r est censée avoir tourné

de la valeur de deux arcs 1 et 2 dans lesquels est placée la

came 1. Cette came aurait entraîné la roulette m de la valeur

d'un arc de division , et la roue d se serait aussi avancée ,

dans le même 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

produits pendant ce temps. La roue r ayant avancé d'un

demi-arc , la roulette m se serait élevée d'un demi -arc , puis

la roulette u serait venue occuper le point d'intersection v .

A présent , la roue r tournant encore d’un are et demi ,

la roulette m lourne sur la circonférence de la came 1 , qui a

pour longueur un arc et demi de division .

Mais pendant ce temps , la dent i de la roue h aura entraîné

et lâché le levier 1 , qui aura dégagé les bobines des fils de

chaine ; et , pendant que ces mouvements s'exécutaient ,

la roue d se serait avancée aussi de deux arcs , et la came 2

de celle roue serait venue reocontrer la roulette u au point v .

Ainsi se serait effectué le premier mouvement par la

rencontre de la came 1 avec la roulette m , et les bobipes

auraient été élevées dans les arcs de derrière 9 .

Εα supposant que les roues continuent de tourner , on ver

fa quels sont les mouvements produits par les différentes
cames .

Les cames numérotées de chiffres arabes exécutept les six

premiers mouvements .

2e mouvement .

La came 2 élant dans le même plan vertical que la rou
letle

U , l'abaisserait et ferait descendre les bobines au mi

O
m

1
0
0

lieu des arcs .

ge mouvement .

C'est durant ce mouvement que l'un des cylindres x bais

serait l'escope 4 ; la came 3 baisserait la roulette o , et les bo

bines seraient élevées dans les arcs de devant 9 ' .

40 mouvement .

Lacame 4 éleverait la roulette p , et les bobines seraient

budescendues au milieu des arcs .
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se mouvement.

La came 5 baisserait la roulette o , et les bobines seraient

de nouveau élevées dans les arcs de devant 9' .

6e mouvement .

La came 6 éleverait la roulette p , et les bobines seraiente

descendues au milieudes arcs . C'est alors que les pointes de la

derrière , plongeant dans les fils , forment le point de tulle ,

tandis que la roulette p tournerait sur la circonférence de la mise

came 6 .

Ainsi les roues r , d , h auraient fait un demi- tour , et les

cames numérotées de chiffres romains exécuteraient les sis a ta

autres mouvements.

Jer mouvement.

La came I baisserait la roulette o , et les bobines seraient

élevées dans les arcs de devant 9 ' .

Ile mouvement,

La came II élèverait la roulette P , et les bobines seraient
descendues au milieu des arcs ; mais , comme dans ce mou

vement la roue h n'agit pas sur la roulette du levier I , alors

la came III élèverait aussitôt la roulelle m , et contingerait

le mouvement des bobines en les élevant dans les arcs de der

rière 9. C'est pour que ce troisième mouvement ait lieu saco

cessivement , que la came III . est conservée avec l'angle

saillant %.

IVe mouvement.

La came IV ferait descendre la roulette u , ainsi que les

bobines , au milieu des arcs .

Ve mouvement .

La came V élèverait la roulette m , et les bobines se

raient de nouveau élevées dans les arcs de derrière 9 .

VIe mouvement.

La came VI ſerait descendre la roulette n , ainsi que les it

bobines , au milieu des arcs ; alors les pointes de devant, '

plongeant dans les fils , formeraient le point de tulle , tan

dis que la roulette u tournerait sur la circonférence de la "

came VI . Alors les roues r, d , h auraient fait un tour com- 3

plet .

Il est à remarquer que les cames 3, 4 , 5 , 6 , I et II , font

mouvoir les bobines successivement dans les arcs de derant a

1



MÉTIER A FABRIQUER LE TULLE . 165

1
4

>

9', et que III , IV, V, VI , 1 et 2 , les font aussi mouvoir

successivement dans les arcs de derrière 9 .

C'est par ces six mouvements successifs dans chaque arc ,

que cette invention diffère essentiellement des autresmachi

nes à rouages . Ici les mouvements sont effectués lels que l'ou

vrier les exécute sur les machines circulaires en bandes avec

les bitss ou demi- cbarriots , et avec les deux rouleaux qui
portent le colon de lisière des bandes .

Sont supprimés de l'ancien mécanisme ( Pl . IX , fig . 150),

les leviers o , o et t , les intermédiaires r , r' , les pièces u

et s" .

La taille des cames , selon une développante ou courbe ,

rend les chocs des mouvements alternatifs moins brusques que

dans le premier mécanisme , avec lequel on aurait été géné

pour placer leslevierso , o ' , s'il eûl faliu agrandir la roue h ,

afin de pouvoir tailler les cames selon ure courbe ; ainsi la

force que faisaient perdre les points d'appui des leviers 0 , o '

ett, est économisée par la disposition de ces nouveaux per

fectionnements , puisqu'ils permettent aux roues r , d d'ima

primer directement leur action à la barre n° 1 .

Eli 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 où l'on est

obligé d'arrêter tout- à -coup la machine , cela ne pouvait

avoir lieu : la combinaison suivante peut remédier à ces in

convénients .

Pourlant l'emploi du volant n'est pas d'une nécessité in

dispensable ; si la machine est bien exécutée , on pourra l'em

ployer avec succès ; mais si elle n'est pas d'une construction

très- précise en ce qui concerne les arcs et les bobines , on ne

devra point s'en servir, à moins qu'on ne le choisisse fort

léger .

Volant à échappement et à ressort .

V , v, ce volant peut tourner librement autour de l'arbre y ;

à l'un de ses rayons est fixé le point d'appui du levier x .

X , ce levier porte d'un boul une roulette t , et de l'autre

une roulette q ,contre laquelle vient s'appuyer le demi - cercle
l' , au moyen du boudin v ' .

cette roue est tenue fixe dans l'arbre y . Elle a quatre

demi-cercles i , entaillés sur son contour . Ils ont leur diamè

tre d’un huitième plus grand que celui de la roulette t ; un
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autre petit arc de cercle u est taillé sur l'un des angles des

demi- cercles.

y , ce levier a son point d'appui fixé sur la bande du volant;

l'un de ses bras a deux demi-cercles d'un huitième plus

grands que la roulette q , qui pose sur l'un de ces demi.

cercles .

Ce levier a un bras y'droit , au bout duquel est un ressort

à boudin o' ; ce ressort est lenu de l'autre bout au volant

V, 0. La force de co ressort est réglée par la résistance que

le volant est susceptible d'éprouver ou de vaincre. Afin d'éla.

blir l'équilibre de ce volant, on fixe aux côtés opposés des

leviers 2 et y du fer ou du plomb de même pesanteur que

ces leviers .

Effet du volant.

En supposant que l'arbre y tourne , la roue % entraîne la

roulette i, qui est dans son demi-cercle , les leviers x ,y,
, le

ressort v' et le volant vo ; mais , si l'on arrêle tout- à -coup

l'arbre y, aussitôt le volant , en raison de la force qu'ila

reçue , continue son mouvement , et la roulette mople sur le

demi-cercle comme sur un plan incliné . Il se forme alors

une décomposition de force, dont l'une tend à faire lourder

le bras y, et l'autre à élever la roulette hors du demi-cer.

cle i .

En admettant que la roulette t soit élevée sur la circonfé

rence de la roue %, l'autre roulette q aurait passé sur l'aoglea

des demi- cercles q et k , et le ressort o , exerçant son action,

la fait tourner dans le demi-cercle k ; alors la roulette t se

trouve élevée au-dessus de la circonférence de la roues , et lo

volant continue son mouvement autour de l'arbre y, qui

reste immobile ; il est seulement excité à lourner par le frol

tement du volant .

Avant que l'on recommence à tourner la manivelle, ainsi

que l'arbre y, on tire le bras y' du levier y, et la roulette 9

rentre dans le demi-cercle 9 par l'effet de la pesanteur de la
roulette t .

Lors du mouvement du volant , la roulelle t n'ayant quitté

l'angle o du demi - cercle i que d'un petit espace , la roues

s'est bientôt avancée pour rendreau volant la force que la
résistance lui afait perdre; ainsi, malgré sa simplicité , il
sert de régulateur et de inodérateur .

La fig. 159 représente le régulateur décrit dans le premier

mémoire ; il de diffère du premier qu'en ce qu'il a deux sota
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ettes o, o', et qu'il est derrière la machine au lieu d'être en

"ledans, comme dans la fig. 150 , pl . IX , première des

ription.

Il est dans celle position (fig. 152) , lorsque les bobines sont

nu milieu des arcs , et les roulettes % , v, v doivent se toucher

outes trois .

Il est placé derrière la machine, afio que le poids du bras

y et de la roulette x contre-balance la pesanteur des quatre

oras et roulettes m , n , o, p ( fig. 150 ), et pour établir , par ce

noyen , l'équilibre de la barre nº 1 , lors de ses mouvements

alternatifs.
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HISTOIRE DE LA FILATURE ET DU TISSAGE .

De tous les arts , ceux qui servent à nous habiller , sont ,

après l'agriculture , les plus utiles sans contredit, et les

plus nécessaires. Il en est peu dont l'invention ait fait plas

d'honneur à l'esprit humain , et où il ait montré autant de sa

gacité . L'usage des habits est dû à quelque autre cause qu'à

la simple nécessité d'adoucir les injures de l'air . Il y a en ef

fet bien des climals où celle précaution serait presque entiè

rement inutile ; cependant , excepté quelques peuples absolu

ment sauvages et grossiers , toutes les nations ont été et sont

encore dans l'usage de se couvrir de vêtements plus ou moins

élégarts , selon leur goùl et leur industrie : nous voyons

même que les arts concernant les vêtements ont pris pais

sance dans les contrées où la température de l'air exige le

moins que le corps soit couvert. Lebesoin seul n'a donc point

porté l'homme à se couvrir d'babils ; quelque autre raison

encore a dù l'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'estap

pliqué à chercher des matières qui, en couvrant le corps ,

ne gênassent pas la liberté de ses mouvements. L'emploide

ces matières à fait l'objet d'une étude constante et réflé

chie ; c'est à des recherches et à des tentatives multipliées que

nous devons cette multitude de tissus différents qui sont en

usage chez les peuples polices .

Nous retrouvons dans la manière dont étaient vêtus les

premiers hommes , des preuves bien sensibles de leur élat

d'ignorance et de grossièreté. Nul art et nulle industrie dans

l'emžloi des matières dont on a fait d'abord usage pour se

convrir. On s'en servait telles que la nature les offrait : on

choisissait celles qui demandaient le moins de préparations.

Plusieurs pations se couvrirent anciennement d'écorce

d'arbres , d'autres de feuilles , d'herbes ou de joncs entrela

cés grossièrement . Les nations sauvages nous retracent en

core aujourd'hui la plupart de ces anciens usages. La peau

des animaux paraît cependant avoir été la matière la plus

2
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riversellement employée dans les premiers temps. Les

aux , faute de préparation , devaient, en se séchant , sė

ircir et se retirer ; l'usage en devenait aussi incommode

le désagréable : on chercha donc à les rendre plus souples

plus maniables , ce à quoi on parvint avec des huiles de

sissons ou des graisses d'animaux .

A mesure que les sociétés se sont policées , on a cherché

se procurer des vêtements plus propres et plus commodes

je les écorces, les feuilles et les peaux . On s'aperçut bien

i qu'on pouvait faire un meilleur usage de la dépouille des

imaux : on chercha les moyens d'en séparer la laine ou le

vil , et d'en former des vêtements aussi chauds et aussi so

les , mais plus souples que les cuirs et les fourruros .

Les premières étoffes dont vraisemblablement l'idée se

ra présentée , auront élé des espèces de feutres . On aura

mencé par lier et unir , à l'aide de quelque matière glu

nouse , différents brins de laine ou de poil ; on sera parvenu

e cette manière à former une étoile à peu près souple , et

' une épaisseur à peu près uniforme . Les anciens faisaient

rand usage du feutre.

C'était quelque chose , sans doute , d'avoir imaginé de sé

arer le poil ei la laine de la peau des animaux On n'eût

-pendani pas tiré un grand avantage de cette invention , si

o n'avait pas trouvé le secret de réunir , au moyen du fu

ces différents brins , et d'en faire un fil continu . Cette

vention remonte à une très -haute antiquité . D'après Ho

lère , l'art du tissage semble avoir été en grande vénération

ans les temps héroïques , et c'était le privilège exclusif des

eines et des princesses de le culliver.

La tradition de presque tous les peuples donne à des fem

nes la gloire d'avoir inventé l'art de filer , de tisser les éloffes

de les coudre . Il est probable qu'on aura fait bien des es

ais avec les matières filées , et composé différents ouvrages ,

omme des tresses , des réseaux etc. , jusqu'à ce qu'enfin , et

var degrés, on ait trouvé le tissu à chaîne et à trame ; inven

ion la plus utile peut-être qui soit dans la société. En effet ,

s'est par le moyen de cet art que nous formons de presque

outes les matières qui nous environnent , des tissus propres

i nous couvrir d'une manière également commode et élé

ante.

A considérer la quantité et la diversité des machines que

nous employons aujourd'hui pour fabriquer nos étoffes , on

Tisserand . 15
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ne se persuaderait pas facilement que , dans les premiers

temps , les hommes aient pu se procurer rien de semblable ,

ou qui ait pu en approcher ; il est aisé pourtant de le conce

voir ,si , au lieu de s'arrêler à vos pratiques ordinaires , on

réfléchir aux métiers qui sont encore , à l'heure qu'il est , en

usage chez plusieurs peuples : la simplicité et le nombre des

outils dont on se sert encore présentement dans les Grandes

Indes , en Afrique , en Amérique , etc. , peuvent serviri

expliquer comment, dans des temps très - reculés , on serat

parvenu à fabriquer les éloffes. Quoique privés de la plus

grande partie des connaissances dontnous jouissons , les oti

vriers de ces pays exécutent des étoffes dont on ne peut se

Jasser d'admirer la finesse et la beauté ; une pavette et quel !

ques morceaux de bois sont les seuls instruments qu'ils em- la

ploient. Les premiers peuples auront donc pu , à l'aide de

ces faibles secours , travailler de bonne heure des tissus à

chaine et à trame. Enfin , loujours esi-il que plusieurs au-'

teurs parlent de vêtements comme d'une chose fort ordinaire :

après le déluge , et que l'art du tissage pe tarda pas à être

porté au plus haut degré de perfection en Egyple et aux lo

des ; mais il paraît que la plupart des tribus nomades en per- i

dirent la trace dans leurs émigrations vers le Nord et vers

l'Occident .

Les premiers habitants de la Grèce se couvraient de peaux,

Leurs descendants avaient une tradition obscure , qu'unexL

institutrice divine aurait enseigné à leurs ancêtres l'art de in

filer ; ot , selon leur habitude , ils avaient fait entrer cette

tradition dans leur légende mythologique. Dans ces temps ?

primitifs, on complait un si petit nombre de générations dei

puis le lemps de Noé , que l'opinion d'une communication

d'en haut se répandit chez la plupart des nations , et séduisit

surtout les ingénieux et impressionnables habitants de l'an

cienne Grèce. Ce fut Cérés qui leur enseigna á cultiver le

grain ; Bacchus, à planter la vigne, et Pomone à greffer les

arbres fruitiers. Minerve fut adorée à plusieurs titres. Parra

le fruit de l'olivier , elle leur fournit l'huile douce pour assai- xi

sopper leur froment ou leur poisson , ainsi que pour alimen-.;

ter la lampe des studieux ; par la quenouille et le métier ,

elle leur enseigna l'art de convertir des flocons de laine in -c.

formes en vêtements élégants et durables .

Les attributs de la puissance tutélaire d'Athènes étaient

tirés de ces différentes inventions, et moliyaient, aux yeux

9
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de ses citoyens , la place qui lui était assignée dans l'O

ympe .

* L'homme invente peu ; il perfectionne, il étend , modifie

du réduit les objets au goût que le siècle ou la mode ré

:lame. Il est facile de s'assurer de ce fait en comparant les

abrications modernes à celles des époques les plus reculées .

Ja voit qu'il y a une ressemblance dans leur confection. Les

-gazes , les mousselines , les draperies étaient si bien con

vues des anciens , que les families modernes ont donné des

chantillons ressemblant aux nôtres . L'histoire des fabrica

ions nous décrit ce qu'Atlènes, Rome , Carthage faisaient

isser aux époques de leur gloire . Il existe , dans le cabinet

de M. Camille Beauvais , la collection d'échantillons la plus

précieuse qui se puisse voir . C'est une réunion complète des

lissas de toutes les contrées ; c'est l'histoire vivante de l'in

dustrie de tous les peuples : les progrès des manufactures y

sont gradués d'une manière fort remarquable.

Les draps des anciens avaient même un avantage sur les

pôtres, c'est qu'on pouvait les laver et les blanchir tous les

jours, au lieu qu’une pareille opération gâterait la plupart

les nôtres : sans doute, ils avaient quelque secret particulier

pour la préparation de leurs draps , qui n'est point parvenu

usqu'à nous .

Les poils des animaux sont , sans contredit , la matière

la plus abondante et la plus généralement employée pour

couvrir l'homme . Le duvet du castor , le ploc de l'autruche,

le poil du chameau , celui des chèvres d'Asie et d'Afrique ,

a loison de la cigogne qui est la brebis du Pérou , ne sont

qu'une très -mince partie de cette riche provision . C'est la

aine de notre brebis commune qui fait , avec les cuirs , la

plus sûre de nos défenses contre l'intempérie des saisons .

Les fibres textiles du colon , de la soie , du lin et du chanyre,

different considérablement sous le rapport de leur structure ;

les trois premières substances se composent de filaments en

liers et définis , qui ne peuvent être divisés qo’au moyen de

la décomposition ;les deux dernières se composent de fibres co!

lées ensemble en sens parallèle , et qui peuvent aisément se sé

parer en filaments plus déliés . Ces faisceaux sont liés par des

lateaux parenchymateux , dont ils sont débarrassés par les

"pérations du serançage , du filage et du blanchiment. Les

e l'aibles solations d'alcali dissolvent ces anneaux sans agir

" sur les fibres du lia ,
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Nous voyons , dans d'anciens manuscrits , que Paris,eti

x11e siècle , avait beaucoup de tisserands en laine , en fil et **

en chanvre . La draperie était alors une des principales in -
dustries des villes du nord de la France . Paris rivalisait avec a

Saint -Denis , Lagny, Beauvais et Cambrai ; et la Flandre,s

avec un grand nombre de villes manufacturières, excitait en

core davantage l'émulation des villes françaises. Ce n'étaitari

pasuneindustrie qui donnåt lieu à de grands établissements;-)

mais elle faisait vivre modestement un grand nombre de fa

milles ; la confrérie des drapiers était très-ancienneà Paris,ad

et elle a subsisté louglemps . Dans la cité, où leur industrie ;

avait pris naissance , la rue de la Vieille-Draperie indique;

encore le berceau de leur métier. On était alors drapier de 1

père en fils , et quelquefois tous les membres d'une famille

travaillaient sous le même toit . Dans l'origine, les tisserande

vendaient les étoffes de laine qu'ils avaient lissées : ils étaient

alors fabricants et marchands à la fois ; mais dès la fin du :

XI11° siècle , les riches faisaient tisser par les pauvres, et ven-,

daient les draps qu'ils avaient fait fabriquer.

La tisseranderie en lin et en chanvre occupait alors uk

assez grand nombre de bras à Paris ; tous les samedis ,

les liniers étalaient aux halles la matière première, non loin

des marchands de toile . Des Normands arrivaient , pour ck;

joor, à cheval , portant leurs marchandises en croupe ; et c'est

d'une manière aussi simple , que se faisait l'approvision-,
nement . Les marchands de toile avaient le nom de chavenas.

siers ou canevassiers , parce que la toile de chanvre était celle

dont se revêtait la plus grande partie de la population ; of

faisait encore peu usage du coton . La soie n'était qu'à li

portée des riches ; on la filait et on la lissait à Paris ; c'étaien.

les merciers qui la faisaient venir de l'Etranger et apprê

ter par les fileresses de la ville . On n'avait pas encore l'i

dée de réunir plusieurs opérations mécaniques dans de grand

ateliers , sous le même toit . Les merciers , obligés de confie

une marchandise aussi précieuse que la soie , à des ouvrière,

au dehors , avaient souvent de la peine à la ravoir . La class

ouvrière, celle surlout qui s'occupait de la filature, n'étai .

pas aussi probe qu'on devait l'attendre de la simplicité de

mæors du temps, et des sentiments pieux qui régnaient. Soa.

vent les fileuses vendaient la soie . On voit , par le renouvelle

ment des ordonnances contre les fileuses, combien on eut d

peine pour discipliner leur ciasse demoralisée . Il fallut qu

į
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le prévoi de Paris fit comparaître devant lui toutes les fia

· leuses de soie , et menacât de bandissement et même de l'ex

position au pilori , celles qui oseraient encore tromper les

merciers .

C'est au xve siècle que la manufacture de la soie paraît

avoir été introduite en Angleterre , quoique , deux siècles

auparavant, la soie eût été portée par quelques personnes

riches. De là au règne d Elisabeth , elle fit peu de progrès .

Mais le calme de ce règne , et plus encore l'affluence des

Flamands , exilés par les troubles de leur patrie , donnèrent

une puissante impulsion aux manufactures anglaises.

Réunis en société dès 1562, les ouvriers en soie forment

une corporation en 1629. Quoique attardé par les guerres

civiles , l'art manufacturier progresse graduellement , et le

préambule d'une loi de 1666 constale qu'il y avait alors en

Angleterre 40,000 individus vivant de celle industrie .

La révocation de l'édit de Nantes donna une nouvelle im .

pulsion aux maoufactures anglaises ; 50,000 Français cher

chèrent un asile en Angleterre et introduisirent plusieurs

branches de celle industrie dans les ateliers de Spitalfields.

A cette époque, les soieries étrangères étaient librement in

troduites en Angleterre, et les élats de la douane constatent

que de 1685 à 1692 , époque où les fabriques anglaises pri

rent le plus grand développement, il en était annuellement

importé pour une valeur de 6 à 700,000 livres . Cet état dura

peu ; ceux - là mêmes qui étaient venus chercher un asile con

tre l'intolérance , demandèrent un monopole et obtiorent une

palente qui leur conférait le droit exclusif de fabriquer les

taffelas lustrés et les à la mode, articles fort demandés alors.

Ils ne s'arrêtèrent pas là , et en 1697 , le parlement, cédant à

leurs sollicitations , prohiba toutes les importations de la

France et les soieries de prix de l'Europe. Eo 1701 , les

soieries de prix de l'Inde et de la Chine furent enveloppées

dans cette prohibition . En 1719 , le moulinage des soies fut

importé en Angleterre ; malheureusement on crut protéger

celle industrie en établissant sur les soies moulinées à l'é .

tranger des droits très forts ; el celte branche nouvelle , qui

devait donner des développements aux manufactures ,ne fit

qu'en arrêter l'essor . De cette époque à 1824 , l'histoire de

la manufacture de soie ne présente que plaintes de la part

des manufacturiers réclamant la prohibition , qu'efforts im

puissanls du Parlement pour y arriver , et que coalitions
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à

d'ouvriers qui souffrent. De 1688 à 1741 , en effet, la contre

bande des soieries de France est estimée à 500,000 livres

por an . En 1763 , on fait des efforts pour l'arrêter , les mar

chands eux-mêmes retirent leurs commandes faites à l'étran

ger ; mais après trois ans , la contrebande a repris son an

cienne activité , et 7,072 métiers manquent d'ouvrage . En

1773 , les ouvriers obtiennent du Parlement la fameuse loi

qui établit un tarif réglé par les magistrals. Cet acte a été

diversement jugé selon le point de vue où l'on s'est placé pour

l'envisager . Il fut d'abord populaire ; puis il fut regarde

comme un obsiacle au développement des manufactures, et

abrogé en 1824 .

Vers 1785 , la substitution du coton à la soie avait porté

un rude coup à la manufacture; beaucoup d'ouvriers man

quèrent de travail ; en 1793, plus de 4,000 métiers chô

maient à Spitalfields. Le travail reprit quelque activité en :

1798 , et grandit lentement jusqu'en 1816 , époque à laquelle

les ouvriers éprouvèrent de dures souffrances. L'industrie

de la soie avait fait jusque - là peu de progrès , et il est pro

bable que ce résultat était dû à la prohibition par laquelle

on s'était flatté de la protéger . L'abolition de l'acte de Spi

talfields fut suivie de la levée des prohibitions , qui furent

remplacées par un droit sur les soieries . Les droits qui pe

saient sur les matières premières brutes et moulinées furent

réduits pour établir la compensation et parer à la perturba

tion que ce changement devait apporter dans quelques ma

pufactures.

Ces lois nouvelles ont doublé l'énergie de l'industrie; les

manufactures se sont étendues ; elles occupent aujourd'hui

Spitalfields , Coventies, Macclesfield , tous les environs de

Londres, le Lancashire, Congleton, Leek , Derby , Norwich ,

Yarmouth , Glascow , Paislez . Manchester ne se contente

plus de l'industrie du coton ; cette ville se livre au tissage

des soies avec un succès extraordinaire . Le nombre des mé

tiers employés à Manchester et dans les environs à la fabri

cation des articles soie et ini - soie était , en 1823 , de 5,500.

Après la levée des prohibitions, en 1827 et en 1828 , il était

de 12,000 . On le porte aujourd'hui de 18 à 20,000. En 1823,

le nombre des bobines employées dans les moulioages était

de 21,000 , et en 1832 , il était de 84,000 . A l'heure qu'il

est , on peut porter à 75,000 le nombre des métiers qui tra
vaillent en Angleterre .
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Ce ne fut guère que sous les règnes de Louis XII et de

François Ier que la fabrication de la soie prit quelque impor

tance en France ; mais les soies d'Italie el d'Espagne étaient

alors seules employées , celles de France étant regardées

comme trop inférieures. Lyon , Tours , Saint- Etienne étaient

à cette époque les grands centres d'industrie et commer

çaient avec les Deux-Mondes . Henri II porta, en 1547 , les

premiers bas de soie qui aient été vus en France , mais ils

étaient de fabrique étrangère. Sous Charles IX , Trancat ,

jardinier de Nimes, planta une grande quantité de mûriers .

Henri IV voulut affranchir la France de l'impôt qu'elle payait

à la Savoie , et il fut puissamment secondé par Olivier de

Serres . La France achetait alors à l'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'aujourd'hui. En 1601 , Olivier

de Serres fit planter, dans le jardin des Tuileries , 15 à 20

mille mûriers .

L'orangerie de ce jardin servit de magpanerie ; Olivier

propageait , en même temps celte culture en Provence ;

Henri IV faisait , quelque temps après , planter des muriers

à Mantes ; et des lettres -patentes de 1602 ordonpaient des

plantations sur les grandes roules , à l'entour des villes . Des

manufactures s'élevaient en même temps au centre et dans le

midi de la France : c'était une lutte entre la France produc

tive et la France manufacturière, lutle dans laquelle celle -ci

ayait le dessus .

En 1789, on tira de la Chine des cocons des plus belles

variétés de la race Sina ; on en distribua aux éducateurs du

Dauphiné , de la Provence et du Languedoc : nos manufac

lures exportaient alors pour 4 à 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 l'empire, la culture du mùrier fit des progrès insensi

bles mais constants . Les idées ne se portaient pas alors vers

e l'industrie , qui ne devait se réveiller qu'avec la paix , pour

prendre cette immense extension qui tend chaque jour à s'ac

croître encore . On avait lieu de craindre que la race Sina,

E importée en 1789 , ne se fût perdue en France ; mais on re

coonut, en 1808 , que l'espèce s'était conservée ; la culture

s'enpropagea peu à peu , et à la dernière exposition des pro

duits de l'industrie , tout le monde a pu se convaincre de ses

progrès . De tous côtés , des efforts furent tentés pour auga
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menter la production en France ; la réussite n'a pas manqué se

aux collivateurs , et celle richesse a doublé chez nous. Des as

calculs faits avec exactitude sur le nombre de métiers qui si

existent en France , sur les quantités de soie qu'ils em-sa

ploient , comparés aux chiffres des imporlations , ont démon

tré , d'une manière évidente, que l'on doit récolter en France

plus de 1,600,000 kilog . ( 3,200,000 livres ) de soie. Cepea

dant , celte production ne suffit pas à la France manufac

turière , dont les 100,000 métiers consomment plus de

2,500,000 kilog . ( 5,000,000 livres ) de soie . En effet, on :

compte que 50,000 métiers , affectés au tissage d'étoffes de

soie pure, en emploient annuellement 30 kilog. (*60 livres ) at

chacun , soit 1,500,000 kilog . ( 3,000,000 livres); 50,000,

qui fabriquent des éloffes mi-soie, emploient chacun 15 kilog.

( 30 livres ) , soit 750,000 kilog . ( 1,500,000 livres ) : total

2,250,000 kilog . ( 4,500,000 livres ).

Habile à tisser toutes sortes d'étoffes, la France demande

à lous les pays du monde les soies qu'ils produisent ; elle

leur envoic ses étoffes en échange. Du reste, renonçant, à

son lour, à la prohibition , la France livre aussi à l’etranger

les soies qu'elle récolte .

La soie est , pour la France , une grande source de ri

chesses , soit qu'on la considère comme produit récolté par 2

l'agriculture , soit qu'on la regarde comme malière première

fournissant du travail aux individus, soit enfin qu'on l'en

visage seulement comme article de commerce et d'échange.

L'agricolture peut fournir environ 1,600,000 kilogrammes

( 3,200,000 livres) de soie, au prix moyen de 55 fr., ce qui
donne un total de 88 millions . Mais ce chiffre n'est pas le

dernier terme ; la propagation toujours plus active du mů.

rier , l'adoption de procédés nouveaux pour l'éducation des

vers , la constructiou de magoaneries , ne tarderont pas
à la

faire dépasser .

Cunsidérée comme source de travail , la soie occupe envi

ron 200,000 individus , c'est - à -dire deux individus par

tier . La main-d'euvre de ces uvries , hommes , femmes et

enfants, est d'environ 70 millions, qui, ajoutés à 130 millions, wat

prix de la matière première tant indigène qu'exotique, for

ment un total de 200 millions . Mais ce n'est pas assez

livrer une partie des produits manufacturés à la consomma.

tion intérieure ; bientôi le commerce exportera l'autre à

l'étranger, appelant à lui les soies et les étoffes étrangères, ani
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dont la valeur s'élevera à plus de 100 millions ; il prêtera ses

magasins au transit ; les soies exotiques passeront par la

· France pour aller de l'étranger à l'étranger , et laisseront

entre ses mains un bénéfice qui accroîtra leur valeur .

Les pays qui s'occupent principalement de la fabrication

des soieriers sont : la France, l'Angleterre , l'Italie , la

Suisse et l'Allemagne .

Le nord de l'Allemagne ne faisait presque pas de com

merce , et ne s'occupait que très- peu d'industrie au xviije siè .

cle; la guerre de trente ans avait consommé la ruine du pre

mier, etavait encore appauvri la seconde, lorsque la révocation

de l'édit de Nantes jeta dans Prusse des Français indus

trieux , qui dotèrent cet état de toutes les industries qui lui

= manquaient, et y établirent une foule de manufactures. Ces

manufactures grandirent et furent encouragées par le roi de

Prusse. Mais on crut les protéger en les abritant sous la pro

hibition des produits étrangers ; aussi s'arrêtèrent-elles bien

tot , et restèrent-elles stationnaires tant que la prohibition

ou la restriction régit l'économie commerciale de ce pays ; et

les manufactures de Suisse et de Saxe ne tardèrent pas à les

laisser bien loin derrière elles .

De 1797 à 1819 , on fabriquait à Berlin quelques beaux

articles , mais dont le débit était difficile, et qu'on trouvait

peu sur les marchés, même aux foires de Leipsick et de Franc

fort-sur -le -Mein . La cherté de la vie matérielle , et par con

séquent, de la main- d'auvre , doit être regardée comme une

des causes de cet élat . On compte aujourd'hui, à Berlin , près

: de 3,000 métiers. Quoique les prix de façon
soient plus

élevés qu’à Lyon et en Angleterre, les ouvriers de Berlin ont

peine à vivre. La division de l'Allemagne en petits étals a

été longtemps favorable au système des douanes, des prohi

bilions ou des droits prohibitifs , au moyen desquels lesma
nufacturiers croient se faire assurer contre la concurrence

étrangère , et font payer fort cher leurs marchandises aux
consommateurs .

L'adhésion de diverses parties de l'Allemagne au système

s prussien a détruit les barrières qui existaient entre les états;

et déjà les manufactures en oni ressenti les heureux effets,

. puisque leurs produits ont trouvé des débouchés dans des

es pays qui leur étaient auparavant fermés . Dans les états qui

ont adhéré au tarif prussien , nul article n'est prohibé ; lous

les droits sont franes sur le poids des marchandises, et ne
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doivent jamais dépasser 10 p . 100 ; mais la révision des ta

rifs, quipeut seule, par sa fréquence , assurer l'exécution de

cette dernière condition , se trouve souvent négligée , grâco

aux intrigues des fabricants.

Dans la Prusse rhénane , l'existence et la main-d'eurre

sont plus chères qu'en Suisse et enSaxe; mais cela est faci- .Wien

lement compensépar l'abondance des capitaux , et l'absence da fabr

d'intermédiaire entre les fabricants et les marchands en dé

tail . Le prix de main-d'auvre , dans la Prusse rbécane, ap
2 qui en

proche beaucoup des prix de Lyon .

En Saxe , les ouvriers ne reçoivent qu'un très-modique

salaire ; aussi les fabriques saxopnes peuvent- elles jeter des

soieries sur les marchés étrangers. EnSuisse, l'abondance et

le bas prix des capitaux , l'absence presque complète d'im blir

pôts , de douanes et de tarifs soi -disant protecteurs , don

neot aux fabriques suisses un grand avantage sur les nôtres endus.

dans la production des étoffes légères. Une autre source d'é

conomie, c'est que les fabriques ont moins d'employés que le
chez nous.

stebane

Il y a à Zurich 9 ou 10,000 métiers , et ces métiers sont

réunis dans les mains d'un très- petit nombre de fabricants.

A Bâle , l'abondance des capitaux est encore plus grande

qu'à Zurich ; on très - petit bénéfice suffit aux fabricants qui

font une concurrence redoutable aux fabriques de rubans de

Saint - Etienne .

En Italie , ce sont des femmes qui s'occupent presque es . 2,Rock

clusivement du tissage ; aussi , n'évalue- t -on qu'à 6 le nom

bre de pièces que fait chacun des 4,000 métiers de la Tos

L'organisation des fabriques anglaises est à peu près la

même que celle des fabriques de France ; jusqu'à présent,

ces manufactures n'ont élé presque qu'une imitation des
nôtres .

Lyon est la première ville de France qui manufactura des

soieries ; ce fut en 1450. Tours fut la seconde , en 1470 ;

Avignon et Nîmes suivirent de près ; Saint-Chamond et

Saint-Etienne viorent ensuite au milieu du XVIe siècle ; puis
s pour

Paris et la Picardie .

Lyon a été longtemps l'entrepôt des soies de la France,et

lesfabricants des divers paysétaient obligés d'y demander

les soies dont ils avaient besoin . L'abolition du privilège de

l'entrepol à Lyon'a permis aux marchands de soie de s’éla
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blir dans tous les centres d'industrie , el c'est là un grand

avantage. En France , non plus que dans le reste de l'Eo

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 matière , précieuse par son

prix élevé , passe de mains en mains sous la garantie d'une

bonne foi qui n'existe pas toujours. Cet état de choses est

fatal à la fabrique; les métiers quitravaillent pour un fabri-.

cant ne sont pas sa propriété ; ils appartiennent au chef d'a

-telier, qui en a d'ordinaire de 2 à 6. L'activité de la con
currence , grand nombre de mains dans lesquelles sont

* disséminés le commerce et l'industrie des soieries , la néces

sité de monter, à chaque instaot,de nouvelles dispositions ;

toutes ces causes réunies ont élevé le prix de nos étoffes unies ;

* et il a fallu trouver quelque moyen de reparaître sans désa

vanlage sur les marchés d'où la concurrence étrangère nous

arrit exclus . On n'a rien trouvé de mieux d'abord que d'a

baisser les prix ; les ouvriers ont été bientôt réduits à la mi

sère, et il a fallu chercher d'autres expédients . Les articles

unis ont abandonné les villes , et se tissent à la campagne où

< la vie matérielle est moins chère . Quelques fabricants ont

li cherché un remède plus efficace à ce mal de nos fabriques,

li et ils ont commencé l'organisation de manufactures. La

Sauvagère, près deLyon , la Picardie , Puteaux , près Paris ,

ET offrent des modèles en ce genre . On a tenté davantage : on

vient demonter à Renage ( Isère ) , dans la maison Peillon ,

6: Goujon , Roche et Dumay, un immense atelier où des femmes

sont employées à surveiller 210 métiers de crêpes et de fou

lards, métiers qui sont mis en mouvement par une chute
d'eau .

1 Une autre manufacture a aussi été élevée dans le Bugey ,

1 par les soins de M. Bonpet . Les métiers y sont mus par la

vapeur et par l'eau ; on y fait 840 mètres ( 700 aunes) de

satin par jour. Des femmes seules y sont employées . 100 mé

- tiers, mus par l'eau, fabriquent du satin et du gros de Naples

à Pontchéry, chez M. Falsap. Dans ces fabriques, une seule

personne pourrait surveiller deux méliers ; mais , pour les

:: éloffes qui demandent beaucoup de régularité , il y a une

ouvrière par métier . Les ouvriers trouvent, dans ces nou

a velles fabriques, le gain ordinaire et plus de bien-être ma

c tériel , résuliant de la propreté des ateliers, du bon air de la

campagne et de l'économie qu'on trouve dans la vie coma.
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Du reste , si les unis se fabriquent à la campagne, les fa

çorivés ont dû rester dans les villes . Il faut, dans le tissage
de ces sortes d'étoffes , une grande régularité que des ou

vriers habiles et exercés peuvent seuls leur donner. Il est

important que les métiers soient souvent visités par les com .

mis des fabricants , ce qui présenterait quelque difficulté si

les méliers se trouvaient à la campagne. Les gains sur ces

articles sont plus considérables, et permettent aux ouvriers

le séjour des villes . Une autre cause , non moins puissante,

c'est que , dans ce genre , les autres pays manufacturiers sont

peu en concurrence avec la France . Notre supériorité dans

les façonnés est reconnue et proclamée par nos rivaux eux

mêmes en industrie ; on l'attribue généralement au génie

créateur de nos dessinateurs, au goût des fabricants , chefs

el commis, et à l'adresse de nos ouvriers .

En somme, il résulte que la soie est l'un des plus riches

produits dont l'homme ait été doté par la nalure, et il en fait

à 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 à leur cour ; pour eux , elle s'allie bientôt à l'or et

à l'argent . Pour les classes moyennes , elle se tisse seule ;

pour le peuple, la soie se mêle au coton , à la laine .

La Chine fui,dans l'antiquité , et est encore , dans les temps

modernes , la plus grande productrice de la soie . Dans le

monde nouveau , l'Italie livre plus au commerce étranger que

tous les autres pays ensemble. Après l'Italie , vient la France

productrice, qui aspire à être sa rivale . Comme pays con

sommateurs , on peut citer en première ligne l'Amérique,

l'Angleterre et la France. Comme pays manufacturiers, nous

citerons la Suisse , la France et l'Angleterre , mais surtout

ces deux dernières : la France, avec ces cinq marchés fa- -

meux , Lyon , Saint- Etienne, Avignon , Nîmes et Paris ;

l'Angleterre, avec son Spitalfields, Schewsburg et Manches
ter .

L'histoire de l'introduction du métier à la Jacquard est

une leçon des plus instructives sur l'avantage de la libre com

munication et de la rivalité entre deux pays. Jusqu'à la fin

du xville siècle , on se servit du métier à la tire pour les fa

çonnés . Dans les premières années du xixe siècle , apparut

un génie créateur qui opéra une révolution complète dans

l'art du tissage : cet homme , ce fut Jacquard .

Jacquard était dans l'origine un obscur fabricant de cha

21
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Jeaux de paille , et il n'avait jamais appliqué son esprit à la

nécanique automatique , lorsqu'il lui arriva , après la paix

l'Amiens , de lire , dans un journal anglais , l'offre faite par

a Société des Arts d'une récompense à celui qui tisserait un

ilet au moyen d'une mécanique. Son génie assoupi s'éveilla

ussitôt , et il fabriqua un filet à la mécanique : mais n'ayant

blenu aucun encouragement de la part du gouvernement

rançais, il oublia son invention pendant quelque temps , et

lus tard il en fit présent à un ami comme d'une chose de

veu d'importance . Cependant, le filet tomba par hasard entre

es mains des autorités , et il fut envoyé à Paris. Longtemps

près , lorsque Jacquard ne songeait plus à son invention,

réfet du département l'envoya chercher , et lui demanda s'il

'était occupé de la fabrication d'un filet à la mécanique.

facquard ne s'en souvenait pas d'abord ; mais le filet lui ayant

tė représenté , il s'en reconnut l'auteur , et demanda trois

semaines pour exécuter la machine avec laquelle il l'avait

construit. Au bout de ce temps , il revint trouver le préfet,

ipec la machine , et lui demanda de frapper du pied sur une

ertaine partie de la mécanique , mouvement dont l'effet fut

L'ajouter une nouvelle maille au filet.La mécanique ayant élé

nyoyée à Paris , Napoléon , avec sa brusquerie ordinaire, fit

xpedier un mandat d'arrêt contre le constructeur. Jacquard

'ai aussitôt placé sous la garde d'un gendarme ; on ne lui

permit pas même de se rendre chez lui pour se pourvoir des

hoses nécessaires à son voyage. Arrivé à Paris , on le con

Tuisit au Conservatoire des Arts et Métiers , et on lui com.

panda de construire sa machine en présence d'inspecteurs ,

E qu'il fit aussitôi .

Lorsqu'on l'eut présenté à Napoléon , celui-ci lui adressa

es rodes paroles d'un air d'incrédulité : « Est-ce vous qui

prétendez exécuter ce que Dieu ne saurait faire, un næud à

ine corde tendue » ? Jacquard montra alors sa mécanique, et

a natare de son opération . On lui donne ensuite à examiner

un mélier qui avait coûté de 20 à 30,000 fr., pour faire des

tissus à l'usage de l'empereur. Il entreprit d'exécuter , par

10 mécanisme fort simple , ce qu'on avait essayé en vain à

'aide d'un mécanisme très-compliqué ; et, ayant pris pour

nodėle une des machines de Vaucanson , il constraisit le fa

neux métier , dit métier à la Jacquard.

Il retourna alors dans sa ville natale , récompensé d’one

pension de mille écus , mais il éprouva les plus grandes dif

Tisserand .
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ficultés pour introduire sa machine parmi les tisserands en

svie , et il se vit trois fois menacé de perdre la vie . Le con

seil des prud'hommes, qui sont les conservateurs officiels du

commerce de Lyon , brisa son métier en place publique, en ven

dit le bois et le fer comme matériaux de rebut , ei ledésigna

comme un objet digne de la haine el du mépris universels.

Ce ne fut que plus tard , qu'on eut recours à cette admira

ble in vention , qui fournit à la France , et surtout à Lyon,

les moyens d'augmenter leurs produits dans un genre où une

supériorité incontestable leur est acquise, je veux parler de

la fabrication des façonnés et des étoffes de luxe enrichies

de dessins. Si les tissus unis trouvent à l'étranger une con

currence redoutable dans les fabriques de Suisse, de Prusse

et d'Angleterre , nos façonnės prennent plus de développe

ments . En 1788 , sur 14,782 métiers , Lyon n'en comptait

que 240 pour les étoffes façonnées. En 1801 , Lyon n'avait

que 7,000 métiers sur lesquels les façonnés en occupaient

2,800 . Aujourd'hui, le nombre des métiers à la Jacquard

est d'environ le tiers du nombre total des métiers employés.

Du reste , ce métier ne se borne pas à Lyon et à la soie

rie ; il s'applique aussi au tissage des laives , des cotons ,

comme aux étoffes de soie mélangées d'or et d'argent . Saint

Etienne et Saint-Chamont l'appliquent aux rubans; Paris et

la Picardie à la fabrication des châles et des éloffes à gilets;

Avignon et Nimes , à la Florence et autres tissus ; l'Angle

terre l'importe chez elle ; Manchester en compte plusieus

milliers , et la Prusse le monde pournous susciter une nou..

velle concurrence . Le métier à la Jacquard est une de cei

rares et immortelles inventions qui ne s'arrêtent pas à un

pays', et font promplement le tour du monde .

L'établissement qui surveille à Lyou les intérêts de son

commerce , s'appelle le conseil des prud'hommes , et il est

d'une utilisé incontestable . Lorsqu'un fabricant a inventé un

nouveau modèle , il en dépose un échantillon scellé , dans

les archives de ce corps, en payant de deux à dix franes,

selon la durée que doit avoir son brevet . Le conseil peut

saisir toute contrefaçon , mellre le délinquant à l'amende ,el

même l'emprisonner pour dix jours . C'est une des institu

tions lesplus populaires et lesmieux organisées de toute la

France . Elle doii son origine à un décret de Napoléon , en

1806 , pour la restauration par tout le royaume des anciens

tribunaux de manufactures , nommés Maitres-Gardes. A

1
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Lyon , ce tribunal se compose de neuf maîtres manufactu

riers , dont l'un est président, et de huit lisserands : chaque

membre est nommé par élection dans son corps respectif ;

tout tisserand qui possède quatre métiers est électeur. Celle

cour décide de toutes les questions relatives aux intérêls ma

pufacturiers 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

seos, et entrent dans les discussions de la cour avec autant

de bienséance que leurs maîtres . Toutes les questions qui

s'élèvent entre les maîtres et les ouvriers , ou entre les ou

vriers et les apprentis , toutes celles enfin qui ont quelque

rapport avec le commerce de soierie , sont déférées au con

seildes prud'hommes . Leurs dispositions inclinent toujours

à concilier les partis . Ils les interrogent , somment les té

moins de comparaitre, et ont le droit de faire exécuter leurs

sommations ; et leurs jugements sont sans appel pour toute

somme au-dessous de 100 fr . Les appels de ce tribunal sont

très-rares .

L'application de la laine à la fabrication des vêtements de

l'homme remonte aux temps les plus reculés. Pourtant, on ne

connaît presque rien surles manufactures de laine des Egyp

tiens, des Grecs et des Romains ; mais il est présumable que

ces derniers avaient porté cet art important à un baut de

de perfection , si l'on en juge par les soins extraordinaires

qu'ils donnèrent à l'amélioration des races de moutons , ainsi

que par les prix élevés des animaux à riches toisons , et les

amples approvisionnements d’habillements qu'ils envoyaient

à leurs armées. Les vêtements de laine formaient presque

exclusivement la parure des Romains des deux sexes et de

tous les rangs . Après la chute de l'empire , la fabrication du

drap , qui avait été enveloppée avec tous les arts civilisés

dans une ruine passagère , commença à revivre vers le milieu

du dixième siècle , dans les Pays-Bas , où elle reprit une

grande faveur , et procura au peuple , pendant plusieurs

siècles , le travail et le bien - être .

Dans le moyen- âge , l'Espagne a produit abondamment

des moutons à laine fine de la race tarentine , qu'elle tenait

originairement des Romains , ses anciens maîtres. En 1243,

le drap de Barcelonne et de Lérida était en grande réputa

dation , et fort estimé à la cour brillante de Séville , sous le

- règne de Pierre- le -Cruel. Des troupeaux innombrables exis
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taient en Espagne sous Charles-Quint ; un seul berger er

possédail trente mille , qui fournissaient aux nations étrap

gėros les laines les plus fines . L'exportation de celles des

Etals d'Italie montait annuellement à plusieurs milliers de

dont chacun valait de quarante à cinquante ducats

d'or . Les Pays - Bas exportaient de plus grosses laines. Les

Français suivaient de près les Italiens dans la fabrication

du drap fin , qui élait en partie consommé chez eux , et ils

exporlaient le reste en Turquie. En 1646 , Nicolas Cadeau

oblint un brevet de viogt aos pour fabriquer , à Sedan , des

draps noirs et de couleur, de la plus belle laine espagoole ,

comme ceux de la Hollande . Ce fut lui qui commença la ré

pulation de cette manufacture , dont la célébrité dure depuis

cette époque . Avant la révolution de 1793 , les Français sur

passaient les autres pays de l'Europe pour la fabrication ,

fini , les couleurs et la douceur de leur drap superfin, et ils ont

conservé leur supériorité dans ce genre de fabrication.

D'après Camder , Winchester était le siège d'une manu

faciure de drap , sous la domination des Romains,dans la

Grande-Bretagne . Mais , après leur départ , les arts disparo.

renl , et les Anglais n'eureut plus d'autres vêtements quedes
peaux , pendant plus de mille ans . Georges Fon , fondateur

des quakers , sous le règne même de Charles jor , parcourut

tout le royaume , boutonné jusqu'au cou dans un pourpoint

de cuir . L'histoire n'offre presque aucun renseignement sur

les manufactures de laine en Angleterre, avant le règne

d'Edouard III . Ce prioce leur donna une nouvelle impulsion

en accordant une généreuse protection aux négociants et aux

artisans étrangers , persécutés par des règlements absurdes .

Vers cette époque, Thomas Blanket , et plusieurs autres , éta

blirent des méliers dans leurs domiciles, à Bristol , poor y

tisser des étoiles de laine ; mais ils furent tellement tourmen

tés par les rapines da maire et des baillis , qu'ils furent obli

gés de solliciter du roi des lettres - patentes , pour exercer
sans troubles ni vexations . Eo l'an 1557 , Blackwelt-Hall

fut affecté par le maire et le conseil de la ville de Londres 20

Ilarché des draps . Les statuts des règnes suivants concer

nantles fabriques de laine prouvent que la corporation des
manufacturiers était devenue envieuse , et tendait à imposer

des restrictions à la fabrication etàla ventedes marchandi

ses , dans les seules vues de son intérêt particulier.

Sous le règne de Heori VI, l'exportation du fil de laine

>
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fut prohibée. On nommadeux inspecteurs pour cent fabri

cants de draps , parioot le royaume, chargés d'inspecter et

use demarquer toute espèce de drap , même celui qu'on fabri

quait dans les maisons particulières , de l'envoyer au moulin

à foulon , et de percevoir un penny sur chaque pièce. Sous le

même règne , une loi de réciprocité ordonna que : « si les

e cherlaines anglaises n'étaient pas reçues dans le Brabant, en Hol

lande et dans la Zélande , les produits cultivés ou fabriqués

dans les Etats du duché de Bourgogne seraient prohibés en

tais Angleterre , sous peine de confiscation » . Il paraitrait que les

Anglais commençaient alors à fournir à ces pays la marchan

dise même que leurs tisserapds leur avaient appris à fabri

leshaquer un siècle auparavant .

la face Vers l'année 1482 , les chapeaux en laine feutrée rempla

cèrent les bonnets d’un usage universel avant celle époque ;

opera mais pendant longtemps ,les chapeliers formèrent un corps

pede peu important, comparativementaux bonnetiers.

En l'an 1493 , dit Bacon , Henri VII, roi d'Angleterre ,

les aus se brouilla avec l'archiduc Philippe; et il en résulta une in

terruption de commerce entre les Anglais et les Flamands ,èrene

qui mit bientôt les négociants des deux nations dans une
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c'est que ,

La persécution du duc d'Alva , contre les protestants , fit

passerdes Pays - Bas en Angleterre , un grand nombre de fa

bricants qui furent généreusement accueillis par la reine

Elisabeth, et contribuerent beaucoup à perfectionner les

manufactures d'eslame et de laines légères , introduire la

manufacture des toiles et des soieries , et probablement à

élendre le tricot au inétier .

Ce qui est digne d'attention , durant les règnes

des monopoles et des protections, depuis le règne d'Elisa

beth , jusqu'à l'année 1668 , la fabrique de laine soit restée

slationnaire en Angleterre , tandis qu'elle faisait des pro

grès rapides , tant sous le rapport de la qualité que sous

celui du débit , chez les autres nations . Toutefois, dans le

courant de cette année , Brewer vint en An

viron cinquante Wallons, et obtint un brevet du roi pour
opo la fabrication et la teinture des draps fins en laine d'Espagne
david

seulement, sans mélange de laine inférieure ; aris inconnus

dans ce pays avant cette époque, et que l'on regardait même

comme impraticables . Ces étrangers fournirent des draps à

40 p . 100 au -dessous de l'ancien prix . Huot a expliqué pour

Baht
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avec en



186 DEUXIÈME PARTIE .

quoi l'Angleterreest restée si longtemps en arrière danscette 1x

importante branche de commerce. Il s'exprime ainsi : « La

cause tenait aux lois municipales de l'Angleterre et à la ma ili

nière dont elle traitait les étrangers , qui, d'abord , payaient

doubles droits à la douane , et étaient ensuite exclus de toutes :

les compagnies ou confréries de métier , et il ne leur était pas

permis, en outre , d'établir de manufactures, soit comme mai.

ires , soit comme associés , autres que celles qui n'étaient :

pas exploitées par des indigènes ; en sorte qu'il ne venait the

aucun des maîtres manufacturiers flamands qui fabriquaient si

le drap fin , leur art n'étant plus un mystère , quoique infi- !!

niment supérieur à la fabrication du drap , alors connue en il

Angleterre . Il ne s'établissait que des fabricants de nouvelles :

espèces d'étoffes de laines , de serges , de damas ou de bas ». ?

L'art de filer et de lisser le coton se perd aux Indesdans

la nuit des temps ; mais ce n'est guère que depuis un demi

siècle que, par suite des inventions admirables des Jamesa : |

Hargraves, en 1767 ; des Richard Arkwright, peu de temps

après ; des Crompton et des Cartwrighs, l'industrie coton

nière a pris , en Europe , el surlout en Angleterre et en France, !

le développement immense que nous lui connaissons . Lebas

prix auquel l'emploi de ces admirables machines a fait des .

cendre les étoffes de coton , semblait menacer la laine de

rester longtemps stationnaire , de ne trouver d'emploi que :

dans la fabrication des draps , étofle trop chaude pour les

contrées méridionales, et de ne pouvoir jamais rivaliser avec 19

le léger végétal de l'Asie et de l'Amérique , dans les éloffes

qui conviennent à l'habillement des femmes; mais , gràce

au génie in ventif des manufacturiers d'Europe, une lotte ac

tive se prépare depuis quelques années enire la laine et le

coton . Reims, Roubaix , Amiens , confectionnent avec de la

laine des étoffes qui le disputent pour la légèreté avec celles i

de coton , et présentent en même temps aux consommateurs

plus de solidité à l'emploi , plus de richesse et de brillant dans st

les couleurs . L'Espagne et l'Amérique ont reconnu l'avan

tage de ces éloffes légères, et nous en achètent de grandes

quantités qui iront toujours croissant à mesure que le pei

gnage el la filature de la laine feront de nouveaux progrès .

Le commerce des laipes , en France , a été de tout temps

une des branches les plus importantes de notre industrie agri.

cole et manufacturière ; et pourtant nos manufactures de

draps fureat longtemps tribulaires de l'étranger, tandis que :



HISTOIRE DE LA FILATURE ET DU TISSAGB . 187

:

E

in

C

€
09

renos laines indigènes ne servaient qu'à la draperie et aux

métoffes les plus grossières .

* En 1757 , M. le président de la Tour-d'Aigues voulut faire

en Provence ce que Varon , oncle de Columelle , avait exécuté

e en Espagne . Il se procura un bélier d'Afrique pour opérer

des croisements avec les races indigènes de nos provinces

méridionales .

Ces premiers essais n'eurent pas un beureux résultat .

Alors le président fit acheter des béliers en Espagne, et c'est

au moyen des croisements qu'il opéra alors , qu'il réussit à

donner à son troupeau le degré de finesse qu'il cherchait .

i En 1776 , le roi Louis XVI oblint du roi d'Espagne 200

- brebis et béliers de race pore , de Léon et de Ségovie . Co

petit troupeau fut confié aux soins du naluraliste Daubanton ,

qui, depuis 1766, s'occupait avec ardeur de l'amélioration

de nos races indigènes, par le croisement des béliers et bre

bis du Roussillon , de la Flandre , de l'Angleterre , ainsi que

d'Espagne, de Maroc et du Thibet , croisements qui ne lui

avaientdonné aucun résultat satisfaisant.

En 1786 , par un autre traité , l'Espagne concéda à la
France 367 brebis des plus beaux troupeaux de Léon et do

Segovie ; c'est la souche du troupeau de Rambouillet.

En 1799 , la France, par le traité de Bale, recevait du gou

vernement espagnol 5,500 brebis et béliers choisis dans les

plus beaux troupeaux de la Castille . Avec cette quantité , on

forma six établissements modèles , à l'instar de celui de Ram

bouillet. Le surplos fui distribué à des propriétaires , et

cette régénération fot suivie avec tant de soins que dès 1808 ,

nos manufactures n'eurent plus autant recours aux laines

d'Espagne.

Plus tard , sous Napoléon, un grand nombre de mérinos
farent introduits en France, et l'on vit s'élever soixante suc

cursales de Rambouillet, où l'on pouvait, gratis, se procu

rer des béliers espagnols. On obligea même , par un décret

rendu en 1811 , les propriétaires de troupeaux de race pure ,

à fournir aux succursales les béliers dont ils pouvaient so

Tel était l'état des choses, lorsque nos désastres en Espa -

gne, et ceux qui amenèrent la guerre en France , portèrent

coup funeste à la régénération de nos races indigènes. La

plupart de nos jeunes mérinos furent envoyés à la boucherie

pour le besoin des armées, et beaucoup de nos bergeries fu

au profil de l'Allemagne.

78

I

W
I
W
I
N

N
A
N
A
S

.Tot

passer.

EI

un

rent
dépeuplées



188 DEUXIÈME PARTIE .

Heureusement, la paix vint bientôt donner un nouvel élan

à l'agriculture pour l'amélioration de nos races indigènes.

En 1814 , le gouvernement autorisa la libre exportation des

bètes à laine , et cette mesure ne tarda pas à faire rechercher

nus laines par l'Allemagne, la Belgique et l'Angleterre. Dans

les trois années qui ont soivi 1815, nos manufactures ont

certainement produit plus de tissus en tous genres que dans

les dix années qui avaient précédé .

La filature de la laine à la mécanique n'est connue en France

que depuis à peu près vingt-cinq années . Celle de la laine

cardée pous a été importée d'Angleterre, de 1809 à 1812, par

MM . John Cockerill et Douglas , et plus tard par Lascorsain et

plusieurs autres . La filature de la laine peignée s'est surtout
perfectionnée depuis 1825 , et aujourd'hui les filateurs de laine

français ne connaissent plus de rivaux . On a maintenant des

machines dont la perfection est telle , que la laine se file aussi
fio que le coton . On file pourtant encore la laine à la main

dans quelques localités de la Picardie , de la Normandie et

de nos départements du Nord , pour la passementerie et

la grosse bonneterie ; mais ce mode ne tardera pas à dispa

raitre complètement .

Les principaux établissements qui filent la laine en France

sont situés à Reims (Marne), à Rethel (Ardennes), a Tur

coing ( Nord ) , à Essonne ( Seine-et-Oise ) , à Paris ,à

Amiens , à Saint- Denis, au Cateau -Cambresis (Nord ). Ce

dernier établissement occupe de 6 à 7,000 ouvriers. La laine

y est triée, lavée , peignée , filée, puis convertie en tissus . Ci

tons encore les établissements d'Àmbézieux ( Ain ) , de Ponl

Gérard ( Marne ) , de Gravigny ( Eure ) , de Louviers ,

Fourmoir , de Hucnebup, de Nonancourt.

Les qualités du colon le recommandent pour vêtements, de
préférence aux tissus de chanvre ou de lin, dans les climals

chauds comme dans les climats froids . Sans doute , la toile a

l'avanlage sous quelques rapports : légère , belle et forte, elle

est d'un usage très agréable sous un cieltempéré ; mais le

calicot garantit mieux le corps de l'excès de la chaleur et du

froid , et ilabsorbe plus vite que la toile la transpiration Le

coton a donc unavantage marqué sur la toile .

La fabrication des tissus de coton a été pratiquée dans l'In

doustan , depuis les temps les plus reculés. D'après lèro«

dote , qui écrivait vers l'an 445 avant J.-C. , les Indienspor

taient tous des vêtements de coton. « Ils possèdent, dit l'his

de
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torien grec , une sorte de plante qui , au lieu de fruit,produit

de la laine d'une qualité plus belle et meilleure que celle des

moutons : les Indiens en font leurs vêlements » . Et il est

probable que les Indous portaient déjà des tissus de coton

plusieurs siècles auparavant , car ces peuples ont toujours

manifesté de l'éloignement pour toute espèce d'innovation .

Hérodote parle du colon comme d'une planle particulière à

l'lode, et il ne mentionne pas la laine végétale employée ail

leurs pour fabriquer des vêtements . Il dit des Babyloniens,

en termes précis , que leurs habits étaient de lin et de

Jaine el des Egypliens , que les leurs étaient seulement

de lin , à l'exception du châle de laine blanche dont les pré

tres couvraient leurs épaules , une fois hors des fonctions de

-leur ministère . On peut donc conclure avec certitude que, à

e cette époque , la fabrication des tissus de coton était géné

ralement répandue dans l'Inde , mais qu'elle n'existait dans

aucune autre contrée à l'ouest de l'Indus . Arrien et Strabon

confirment la citation d'Hérodote, sur l'usage des tissus de

coton dans l'Iode ; et Strabon ajoule que de son temps (il

mourui l'an 35 de notre ère ) , le coton croissait , et que l'on

s'en servait pour faire des habits dans la province située à

l'entrée du golfe Persique .

Du temps de Pline, cinquante ans après Strabon , le co

tonnier était connu dans la Haute-Egypte, ainsi que dans

l'île de Tylos, dans le golfe Persique. Voici comment il s’ex.

prime à ce sujet : « Dans la Haute-Egyple, dit-il , vers l'A

» rabie, croît un arbuste que les uns appellent Gopypion ,

» et les autres Xylon . Il est petit , et porte un fruit sembla

» ble à une aveline, dans lequel se trouve un duvet soyeux

quel'on file. On en fait de magnifiques vêtements pour les

prêtres d'Egypte , et rien n'est comparable à ces belles

» étoffes pour la blancheur et le moelleux » . Le naturaliste

grec Théophraste mentionne l'existence , dans l'ile de Tylos ,

d'arbres portant de la laine, avec des feuilles exactement

semblables à celles de la vigne , mais plus petites .

Arrien , que nous venons de citer , vivaitvers la fin du pre

mier siècle de l'ère chrétienne . Cet écrivain , qui était en

même temps marchand et navigateur , fit voile sur cette par

tie de l'Océan qui s'étend depuis la mer Rouge jusqu'aux

extrémités les plus réculées de l'Inde , et il décrit avec soin dans

son ouvrage , connu sous le nom de Périple de la mer d'E

rythrée , les objets d'importation et d'exportation de plu
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sieurs villes de ce pays , objets dont se composait leur com

merce avec les Arabes et les Grecs. D'après cet ouvrage, il vel

parait que les Arabes apportaient des cotons de l'Inde à sa

Aduli , port de la mer rouge ; que les ports au -delà de celle w

mer avaient un commerce régulier avec Patala sur l'Indus, is

Ariaké , et Barygaza, aujourd'hui Baroche, et en recevaient 4 na

des marchandises de colon de différentes sortes ; que Bargique

gaza exportait une grande quantité de calicols , de mousse le

lines et autres tissus de coton , unis ou à fleurs , fabriqués se

dans les provinces dont cette ville était le port , ainsi que dans in a

l'intérieur des contrées les plus réculées de l'Inde ; que Ma- **

salia , ajourd'hui Masuli-Patam , était alors , comme elle a ith

toujours été depuis, fameuse par ses manufactures d'excel- odes

lentes étoffes de cotop ; et que les mousselines du Bengaleitide

étaient à cette époque , comme de nos jours, supérieures à $415

toutes les autres .

Des ports del'Egypte etde l'Arabie , les produits des ma• * .em

nufactures de l'Inde ne tardèrent pas à pénétrer, ainsi qu'on &

peut le présumer , dans la capitale de l'empire romain, etdans * si

quelques riches cités de la Grèce. Cependant les marchandia de

ses de colon ne devaient pas être l'objet d'une importation de

considérable pour Rome, et pour la Grèce, puisqu'il n'en est care

fait aucune mention directe par leurs écrivains, qui ne dem ide

gligeaient pas de s'occuper des autres produits importés de alt

l'Orient, tels que l'or , les épices , les pierres précieuses et :

même la soie .

Quoique d'un prix beaucoup plus élevé et venant d'une 1

contrée aussi lointaine que la Chine , la soie fut recherchée re

avecávidité par les dames de Rome , et surtout par celles de la

capitale du Bas- Empire. Les vers à soie , ainsi que l'art de les

fabriquer leurs produits , furent importés de la Chine à Con .

stantinople, par deux moines persans, sous le règne de Juset

tinien , en 552 ; et il y a tout lieu de croire que les marchan

dises en coton, de l'Inde , y furent aussi importées à la même :

époque; mais il est probable qu'elles n'étaient pas alors très- ខ្ញុំ ៖

estimées .

En 1252 , les étoffes de coton étaient déjà un article im

portant de commerce pour vêtements, dans la Crimée et

dans la Russie du Nord , où on les apportait du Turkestan , kita

Il y avait aussi , à celle époque, une manufacture de très- dig

beaux tissus de colon dans l'Arménie ; et celte laine végétale

croissait abondamment en Perse, et y était manufacturée

IH
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dans toutes les provinces qui bordent l'Indus. Mais ce qui

est vraiment extraordinaire, c'est que les Chinois, peuple si

industrieux et si avancé dans les arts , soient restés sans ma

nufactures de coton jusqu'à la fin du X111° siècle , lorsque

cette industrie florissait depuis trois mille ans dans l'Inde,

pays voisin de la Chine. Le cotonnier pourtant y était

connu ; mais si l'on fabriquait quelques étoffes de coion, ce

n'était que comme objets de rareté ; tandis que dans le ixe

siècle , les habits de soie étaient portés par tous leshabitants,

depuis le paysan jusqu'au prince. Cet état de choses dura

jusqu'à la conquête de la Chine par les Tartares , époque à
laquelle la culture du cotonnier y fut introduite comme ob

jet d'utilité . Cette nouvelle industrie eut à vaincre les résis

tances des ouvriers employés à la fabrication des étoffes de

laine et de soie , mais enfin elle triompha de ses adversaires ,

et prévalut dans tout l'empire , vers l'année 1368 .

Les toiles de la Chine , et en particulier les nankins, sont

très -recherchés dans le commerce , quoique aucun perfection

nement n'ait été apporté dans les grossières machines em

ployées si longtemps dans les fabriques des Indes . Si l'on

en croit des voyageurs dignes de foi, le pays ne produit plus

aujourd'hui assez de colon pour l'usage de ses habitants, et

il est forcé d'avoir recours aux importations de différentes

parties de l'Inde pour fournir à la consommation générale .

La culturedu cotonnier ainsi que la fabrication des étoffes

de colon furent répandues , à une époque très- reculée , et

probablement par les Musulmans , dans toutes les parties

de l'Afrique situées au nord de l'équateur. Lors de la dé

couverte du Nouveau - Monde , la fabrication des tissus de

coton était déjà parvenue sur ce continent à un haut degré

de perfection ; et les Mexicains tissaient avec cette matière

leurs principaux vêtements , car ils n'avaient ni laiue , ni

chanyre , ni soie , et ils ne se servaient point du lin , qui ce

pendant croissait chez eux . Parmi les présents envoyés à

Charles -Quint , par Cortez , le conquérant du Mexique, on

remarquait des manteaux , des vestes , des mouchoirs, des

courtes - pointes et des tapis de colon . Christophe Colomb

lui - même reconnut que le cotonnier croissait spontanément,

el engrande abondance, à Hispaniola, dans les iles de l’lude

Occidentale, et sur le continent de l'Amérique du sud , où

les habitants portaient des vêtements de coton , et en faisaient

leurs filets à pêcher . Il est donc probable que le contonnier

T
O
W
W
O
N
I
M
M
T

G
e
c
o
n
s
o
l



192 DEUXIÈME PARTIB .

>

est originaire de l'Amérique , aussi bien que de l'Inde. Quant
à la date où l'art de convertir le coton en fils et en tissas , fut

connu sur ce continent , les opinions sont fort divisées sur

ce point .

Dès le x° siècle , au plus tard , le cotonnier fut naturalisé

en Espagne , et son produit employé à la fabrication de belles

étoffes. Des manufactures y furent établies à Cordoue , à Gre

nade et à Séville . Les tissus de coton fabriqués dans le

royaume de Grenade avaient une grande réputation dans le

xive siècle . On ne trouve de traces de la fabrication du com

ton en Italie , que vers la fin de xive siècle .

L'histoire du commerce n'offre rien de comparable aux

merveilleux progrès de l'industrie cotonnière en Angleterre.

Il y a cinquante ans , la manufacture de laines était le grand

article de commerce de ce pays . Dans l'année 1780, le total

des exportations de manufactures de coton , dans tousles

genres, ne se montait qu'à une valeur de 355,000 livres

sterlings ; en 1785 , d ux ans après la guerre d'Amérique , et

lorsque le commerce de l'Angleterre était , en quelque sorte,

débarrassé des entraves qui l'avaient paralysé durant celte

lutle , la somme totale des exportations encolons de toute

espèce ne s'élevait pas à plus de 864,000 livres , tandis

qu'à la même époque , les exporlations des manufactures de

laine dépassaient de beaucoup quatre millions ; ces deux

produits étant alors dans la proportion de 1 à 5. Mais un

revirement incroyable s'est opéré depuis : les exportations

de la laine ne s'élevèrent pas , en 1822, à plus de 6,000,000

de livres sterlings , ce quinefait pas tout- à -fait un cinquième

de celles du coton . M. Huskisson déclara , le 8 mars 1894,

dans la chambre des communes , que , d'après les renseigne

ments les plus certains qu'il avait obtenus sur cette matière,

il ne croyait pas exagérer en affirmant que la valeur réelle

du produit des manufactures de colon consommé à l'inté

rieur, pendant l'année précédente , montait, à 32,000,000
de livres sterlings . Sur ces trente-deux millions de marchan

dises , il n'y avait que six millions de matière première : 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 l'histoire de la manufac

lure du coton, c'est l'énergie qui a caractérisé son invention ,

les aombreuses et inappréciables découvertes qu'elle a fait

naître , le génie qu'elle a déployé , les lumières qu'elle a ré

>
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ndues , et les secours qu'elle a prêtés au commerce des

bes, du lin et des soieries. Dans les tissus fabriqués en

gleterre jusqu'en 1773 , la trame seule était en coton ; la

aine était formée de fil de lin que l'on importait en grande

rtie de l'Allemagne et de l'Irlande . Dans le principe, les

serands , disséminés dans les campagnes , se procuraient

mme ils pouvaient la trame et la chaîne, tissaieni les étoffes ,

les portaient eux-mêmes au marché ; mais vers 1760, on

opta un autre système. Les négociants de Manchester
mmencèrent à envoyer dans les campagnes des agents qui

daployaient des tisserands auxquels ils fournissaient le fil

Allemagne ou d'Irlande nécessaire pour la fabrication de

ar chaîne ; et , pour celle de leur trame , du coton en laine

15ui était cardé et filé au fuseau ou au rouet dans la famille

ême de chaque ouvrier . Il s'établit ainsi un système de fa

ication domestique ; les plus jeunes membres de la famille

-rdaient et filaient pendant que le chef s'occupait å tisser .

ir là , le tisserand se trouvait affranchi de la nécessité de

pourvoir de fil pour chaîne et de coton pour trame , et de

ercher des acheteurs quand sa pièce d'étoffe était finie ; ce

si constituait pour lui une grande économie de temps . A

ivènement de Georges III , en 1760 , la totalité des étoffes

colon manufacturées annuellement dans la Grande-Bre

gne , pouvait s'élever à une valeur de 200,000 livres ster

185, et le nombre des individus qui s'occupaient de cette

brication, était tout - à -fait insignifiant.

En 1767 , un homme très-ingénieux , James Hargraves ,

venta la spinning -jenny. Celte machine, telle qu'elle fut

Isimilivement construite , permettait de filer huit fils avec

Ei même facilité qu'un seul: par la suite , elle fut perfec

bonnée à tel point qu'un enfant était capable de mettre en
ouvement de 80 à 120 broches .

Cefut la spinning-jenny, ainsi perfectionnée, qui immorla

sa Richard Arkwright . Le mode d'action de cette machine

illère essentiellement de toutes les autres méthodes de filer

vit au fuseau , soit au rouet, soit à la jenny, qui n'est autre

ose qu'une modification du rouet : elle file au moyen de cy

adres. Après la spinning-jenny perlectionnée, les machines

ui ont eu la plus grande influence sur la fabrication du co

, sont la mull -jenny inventée par M. Crompton , et le

ner.loom , de l'invention de M. Cartwright .

Mac-Culloch croit que l'on peut aujourd'hui porter la

Tisserand . 17

W
W
L
I
N
o
n

N
A
S
A



194 DEOŠIÈMË PARTIB.

DISE

7

valeur totale des marchandises de coton fabriquées dans la z

Grande-Bretagne à la somme de plus de 856,000,000 de fra

Si l'on déduit de cette valeur totale celle de la matière pre-ja

mière , évaluée à 176,000,000, il reste 680,000,000 de fra,te

qui constituent le fonds, duquel doivent être tirés les salaires : da

des ouvriers , les profits des capitalistes , l'entretien des bâu ne

timents et des machines, les dépenses de combustible, ele dei

S'il était quelque moyen de savoir comment ce foods est ré-

parti , on pourrait se former une idée assez exacte du nom

bre des ouvriers , et du montant des capitaux employés.

dans cette industrie ; mais on n'a que des probabilités et des

analogies pour se guider. « Supposons , dit Mac- Culloch,de

que les profits du capital , les frais de direction et de gestion

des fabriques , et la somme nécessaire pour pourvoir à l’en- la
tretien des machines , à l'achat de la houille , etc. , montent =

au tiers de la valeur des produits manufacturés, moins celle dos

la matière première,c'est-à -dire à 9,000,000 liv . sterl . , ou un

peu plus de 226,000,000 de fr. , il restera pour les salaires :da

des fileurs , tisserands , blanchisseurs , etc. , 18,000,000 liv. -

sterla , ou plus de 454,000,000 de fr. ; enfin , eu égard aa- 2 .

nombre considérable d'enfants au-dessous de seize ans em

ployés dans les manufactures, établissant le taux moyen des
salaires à 22 liv . 10 s . sterl . , ou 567 fr. par an pour cha

que individu , on trouve un peu plus de 800,000 pour le

nombre des individusemployés dans les différentes branches.

de l'industrie des colons .

» Oa se tromperait , si l'on supposait que ce nombre,

quelque grand qu'il soit , comprend la totalité des individus

que fait vivire l'industrie des colons . Dela sommede 9,000,000

liv . sterl , mise à part pour les profits des capitalisies , pou

subvenir aux frais d'entretien des machines et à l'achat dela

houille , une gran ,te portion est employée à payer les salaires:

des mécaniciens , Sondeurs , forgerons, maçons , menui

siers , etc. Il n'est pas facile de déterminer au juste cette

portion ; mais en l'évaluant à un tiers ou 3,000,000 liv

sterl . et supposant les salaires de ces ouvriers au laux moyer

de 30 liv . sterl. ( un peu plus de 750 fr . ) par an, leur nom

bre se trouvera être de 100,000 . Il restera conséquemmen

6,000,000 liv . sterl. , pour les profits du capital et les frai

divers d'exploitation.

» Supposantmaintenant que l'intérêt du capital joint

de direction et de gestion se monteà 10 p . 100, les 34,000,00

aux frai
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iv . sterl . rendront d'intérêt , 3,400,000 liv , sterl , qui , dé

duites de 6,000,000 de profits, laisseront 2,600,000 liv .pour

les frais d'entretien du matériel , achat de houille et de farine ,

et tous autres déboursés .

3 » D'après l'évaluation faite plus haut , le montant tolal

des salaires serait de 21,000,000 liv slerl .; mais il n'y a

guère de branche de l'industrie cotonnière où les salaires

soient avancés plus de six mois avant la vente des mar

chandises . On en peut conclure que 10,000,000 liv . sterl.

sont un capital suffisant et peut- être plus que suffisant

pour le paiement des salaires. Si ces diverses estimations

sont à peu près justes, il s'ensuivra qu’à raison des vieil

lards , des infirmes et des enfants que nourrissent les indivi

dus activement employés dans les manufactures de coton ou à

l'entretien du matériel de ces établissements , l'industrie co

tonnière fait vivre de 1,200,000 à 1,400,000 personnes .

» Les effets que l'ouverture subite d'un champ aussi vaste

et aussi fécond pour l'emploi des capitaux et du travail a

produits sur la population des différentes villes du Lancas

hire et du Lanarkshire , districts où l'industrie colonnière

est principalement exercée, ont été vraiment extraordinaires .

En 1774 , par exemple, on n'estimait la population de la pa

roisse de Manchester qu'à 41,000 habitants, et cette popu

lation se composait , en 1831 , de 187,000 individus, c'est

à-dire avait plus que quadruplé dans l'espace de 57 ans. En

1780 , la population de Preston ne dépassait pas , dit-on ,

6,000 åmes : elle est aujourd'hui de plus de 33,000. Celle

de Blockburn s'est également accrue d'environ 12,000 å

plus de 27,000, dans l'espace de 30 ans, de 1801 à 1831 .

Dans la même période , cello de Bolston a monté de 17,000

à 41,000 , et celle de Wigan , d'environ 11,000 à plus de

20,000 . Liverpool n'est pas, à proprement parler, l’au des

sièges de l'industrie cotonnière ; néanmoins il lui est rede

yable, en graude partie , de la rapidité sans égale de son ac

croissement. Cette ville est le grand marché des districts ma

dufacturiers, le port où sont importés presque tout le coton

brut ainsi que les divers articles étrangers nécessaires pour

la subsistance des ouvriers employés dans les manufactures

de colon , et d'où les articles manufacturés sont exportés pour

les autres pays . Son commerce est conséquemmentdevenu im

mense , et, à cet égard , il ne le cède aujourd'hui qu'à Lon

dres seul.D'aprèsles anciens dénombrements , la population
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de Liverpool ne montait , en 1700 , qu'à 5,145 habitants ;

en 1750 , elle s'était élevée à 18,450 , et en 1770 à 34,050 .

A partir de cette dernière époque, l'industrie colonnière

commença à s'étendre rapidement , et en conséquence , la

population de Liverpool s'accrut par des degrés non moins

rapides . En 1801 , elle était de 77,653 habitants ; en 1821 ,

de 118,972 ; et en 1831 , de 165,175 . En 1780 , la ville de

Glascow de contenait que 42,832 habitants ; en 1801 ce pom

bre avait presque doublé , étant de 83,769 ; el en 1831, il

était arrivé à près de 203,000 . L'accroissement de Pais.

ley est aussi fort remarquable. En 1782 , cette ville , en y!

comprenant Abben , Parish , ne contenait que 17,000 habi

tanis ; en 1801 , elle en comptait 36,722 ; en 1821 , environ ",

47,000 ; et en 1831 , 57,466 .

“ Depuis l'abandon du système des droits protecteurs,
en 1823, l'industrie cotonnière a commencé à faire de grands

progrès en Irlande . Un rapport présenté à la chambre des com

munes faitconnaitre que la quantité de tissus de coton exportés

de l'Irlande pour la Grande- Bretagne, en 1822, s'est élevée" :

à 371,868 mètres ; en 1823 , à 508,988 mètres ; en 1824,

à 3,511 , et en 1825 , à 508,988 , ayant presque duodecuplé ?

en deux ans , par suite de l'abolition des droits qui avaient

été établis dans l'intention de protéger l'indastrie de l'Irer

fande . Malheureusement , la situation politique du pays et le
manque de bouille sont des obstacles insurmontables aux

progrès continuellement croissants de l'industrie manufac- ::

turière dans cette partie de l'empire Britannique.
Il résulte d'un rapport fait par un comité de l'Institut de ***

New-Yorck , que les Etats - Unis qui , en 1800 , consommaient

500 balles de coton seulement , en ont consommé en 1825

90,000 balles ; en 1828 , 200,000 balles ; en 1835, 216,888

balles ; et dans les onze premiers mois de 1836 , 36,000,000

kilog . Dès l'année 1830, on comptait à Philadelphie 104 fi- .

latares ou fabriques de tissus de coton employant 4,500 tiso!

seurs , 200 teinturiers , 5,000 femmes et enfants destinés à

préparer les trames et chaines des étoffes , produisant par:

jour environ 74,715 mètres d'étoffes, et pour une valeur anak

nuelle de 20,412,000 fr .

L'exportation des seuls tissus de coton , de fabrique patio

nale , opérée par les Etats-Unis , en 1833 , s'est élevée à la

somme de 12,662,600 fr . ; en 1834 elle n'était que

12,430,000 f. , mais celte diminution a pesé sur tous les ar

»
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ticles; et, en comparant la moindre valeur avec celle queMac

Culloch donne coinme représentant l'exportation de tous les

articles de colon , en 1832, on trouve un accroissement d'er

viron 3,000,000 fr .

Ce n'est guère qu'aux dernières années du dix-septième

siècle que remonte la fabrication des fils et tissus do coton

en France. En 1668 , il ne fut importé du Levant en France ,

que 450,000 livres de coton en laine et 1,450,000 livres de

coton filé. En 1740 , l'importation du colon en laine s'élevait

déjà à 3,831,310 livres et celle de coton filé à 2,014,978 liv .

Jusqu'en 1750 , le colon n'était encore filé qu'à la main .

En 1765 , une manufacture de velours de colon fut établie

à Amiens ; et les directeurs de celle fabrique firent exécuter

en 1773 , sur des dessins qu'ils s'étaient procurés en An

gleterre , des machines à filer le colon , qui mettaient en

action de 18 à 20 broches . Dans les années suivantes , diffé

rents essais furent tentés , mais ils ne prirent de la consis

tance qu'après la guerre d'Amérique . En 1784 , le sieur Mar

tin , d’Amiens , importa le premier en France les machines

à filer le colon , inventées en Angleterre, et il obtint , à ce

tilre , l'autorisation de fonder une manufacture privilégiée à

l'Epine , sur la rivière de Seine , près Arpajon .

Ce n'est guère que vers les premières années du siècle

actuel que la fabrication des tissus de colon a pris de l'ex

tension en France. En 1803, on commença à former à Saint

Quentin des établissemenls pour le tissage du coton . Les

premières éloffes que l'on y fabriqua , furent des basins, en

suite des calicols pour l'impression , et bientôt des percales ,

des mousselines unies el à dessins variés de la plus grando

richesse . A Tarare , l'industrie cotonpière marchait sur la

même ligne qu'à Saint-Quentin. En 1806 , le jury déclara ,

dans sou rapport , que l'art de filer le coton élait parfaite
ment établi en France.

50 kilogrammes ( 100 livres) de colon Géorgie courte soie

venant de New - Yorck , reviennent à l'entrepôt de Liverpool ,

sans droit , à 4 liv . sterl . , soit , au change de 25 fr . 50 c. à
98. fr . 70 c .

50 kilogrammes ( 100 livres ) du même colon achetés à

New- Yorck , reviennent à l'entrepôt saos droit , au Hàyre ,

à 97 (r . 88 c . , ce qui fait environ 90 cent. par 50 kilog . ( 100

livres ) de moins qu’à Liverpool . Il est vrai qu'à raison des

frets de relour que les navires américains trouvent plus fa
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cilement à Liverpool qu'au Havre , le fret des Etats-Unis pour le

le premier de ces ports est quelquefois à meilleur compte ; si

mais cette différence ne va jamais à plus de %s denier

par livre , soit environ 1 %A cent. par 1/2 kilogramme (

liv . ) . 1 kilogramme ( 2 livres ) vaut 2 1/3 livresanglaises à

peu près .

Quand l'on dit en France que le coton est ordinairement

plus cher au Havre qu’à Liverpool ( le droit des deux pays

non compris ) , on a tort ; le cours des marchés , en com

mune , se balance généralement dans l'année ; car ,

vrai que le coton soit quelquefois plus cher au Havre qu'à
Los

Liverpool , le contraire arrive plus souvent .
Bu

Quant aux cotons Géorgie longue soie pour les filés fins, he

l’Angleterre étant le pays de la plus grande consommation de

ces cotons , c'est à Liverpool qu'ils obtiennent ordinairement les

les plus hauts prix ; et la preuve , c'est que les planteurs de ble

ces cotons , qui sont dans l'habitude d'en faire des envois

pour leur compte en Europe , les dirigent de préférence sur

ce point , après avoir fait l'expérience du marché au Havre.

Ceux qui prétendent que le change aux Etats-Unis est

ordinairement plus avantageux pour l'Angleterre que pour

la France , sont dans l'erreur . Le fait est que le change aux

Etats -Uunis est tantôt plus, tantôt moins favorable pour la

France , suivant l'importance relative des traites des deux

pays , qui sont offertes à la négociation ; et il y a dans l'année !

peu près parité d'avantages pour l'un et l'autre pays. En li

juillet 1835, pour avoir à New - Yorck 4,755 dollars,ilen la

coûlait à l'Angleterre , au change du jour avec la France et le

l'Amérique, 25,000 fr. , et la France 25,201 fr. ; cequifait te

une différence tout- à - fait insignifiante.

Quelques-uns veulent tenir comple de 7 4/10 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 ? Celte différence ne troue o

verait-elle pas à la rigueur sa compensation dans le droit .

d'entrée desmarchandisesfabriquées , et dans le rembourse- id

ment à l'exploitation ? Et d'ailleurs , lorsqu'il sera question de

remplacer la prohibition par des droits protecteurs, il faudra

bien affranchir la matière première , puisque le droit sur la

coton brut augmente le revient des flés nos 30 à 40 d'en

viron 5 p . 100 , et de 8 à 10 sur les gros numéros ; ce serait ha

autant d'avance pour la fraude , en diminution sur la pro- un

AA
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section . Les filatures de Rouen et de tout le Nord different peu

dans les frais sur les transports intérieurs des filatures an

zlaises ; et la Suisse se trouve dans une condition plus défa

vorable sur ce point que l'Alsace . Les filés anglais , pour

soutenir la concurrence avec les filés français sur les mar

hés de l'iotérieur , auraient à supporter les mêmes frais de

transport .

Le colon des Etats- Unis supporte à l'entrée :

En France , un droit sur 50 kil . de. 118.00 c.

En Angleterre . id . 73

En Belgique. . 0 93

On estime la production générale de coton ainsi qu'il

E

in

7. .

id .. . . .

suit :
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.

Etats -Unis d'Amérique . 175,000,000 k.

Inde . 30,000,000

Brésil . 12,000,000

Colonies , de Bourbon , Cayenne et au•
tres . 3,000,000

Egypte et Levant . 10,000,000

Total . 230,000,000

La consommation se parlage ainsi :

Angleterre . 150,000,000

France . 40,000.000

Elats-Unis . 18,000,000

Chine , moitié de la récolte de l'Inde . 15,000,000

Suisse , Saxe , Prusse et Belgique . 17,000,000

Total . 240,000,000

aperçu présente la consommation comme dépassant

la production de 10,000,000 de kilog . , ou environ 70,000

balles. C'est en effet ce que confirment , d'un autre côté , les

relevés du commerce , et ce qui explique la diminution an

nuelle des approvisionnemenis , et la hausse des prix .

D'après une statistique publiée en Angleterre en 1832 ,

ily existait alors 11,500,000 broches occupées au filage du

coton , produisant annuellement 115,700,000 kilog . de fi

lés: 300,000,000 de francs étaient le capital en machines et
en ateliers .

La consommation du coton , en France , est à peu près

Cet

urde
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le quart de la consommation anglaise ; el comme on ble en

France un peu plus par broches qu'en Angleterre , on doit

y avoir à peu près 3 à 3,500,000 broches , produisant an

nuellement 34,000,000 k . filés de toute nature : 105,000,000

fr . peuvent représenter la valeur réduite et actuelle des

chines et ateliers , à 30 fr . la broche .

Précédemment , une filature bien établie , comme on est

dans l'usage de les avoir en Alsace , y compris l'emplace

ment, le moteur, etc., revenait jusqu'à 50 et 55 francsla bro

che , tandis qu'aujourd'hui on peut l'établir , en y comprenant

le perfectionnement des machines , au prix moyen de 40 à 1ME

45 francs la broche.

M. Nicolas Kæchlin , qui, par suite de ses voyages dans *

les cantons manufacturiers de l'Angleterre et ses connais- a dom

sances profondes de l'industrie colonnière en France , est à el

même de faire une comparaison exacte entre les deox pays ,

pense que , pour les numéros qui forment les neuf dixièmes ab

de la coasommation , les Français n'ont absolument rien à SIE

envier à leurs voisins d'outre- Manche. L'Alsace a exporté 1 L

des fils durant la dernière crise , en assez grande quantité la

pour la Suisse , où ils ont soulepu avec avantage la compa-..

raison avec ceux de l'Angleterre . Il en est de même à Tarare , e

où depuis longtemps , les plaintes portent plutôt sur l'insuf-

fisance d'approvisionnement et sur les hauts prix , que sur la la

qualité.

Plusieurs des chefs des filatures alsaciennes sont allés visto

siter l'Angleterre dans le courant de l'été 1834 , et ils disent i

qu'ils n'y ont rien vu d'un intérêt particulier , et qu'en

summe, sauf les numéros les plus élevés , les fils d'Alsace :

valent les fils anglais. MM . Nicolas , Schlumberger et com -!!

pagnie , de Guebwiller ( Haut- Rhin ) , oni monié leur fila- '

ture pour les numéros fins à un degré de perfection qui,

plus d'une fois , a fait l'étonnement des Anglais eux-mêmes. si

M. Condell , on des premiers fabricants de filés fins à

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, Mieg et compagoie, àMulhouse,

ne le cédent en rien aux meilleurs filatures de Manchester

et de ses environs pour les numéros ordinaires . La grander,

galerie aux cardes, surtout , chez MM . Dolfus et Mieg, est 184

plus automatique que l'on puisse voir en aucun endroit , ek

Travaille avec moins de main - d'æuvre qu'aucune autre er

Angleterre .

>
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Les 34,000,000 de kilog . de cotons filés en France sont

évalués à 170,000,000 fr .

On y emploie 37,000,000 kil . de colon

brut , évalués à 88,000,000

Il reste pour la main -d'œuvre , le com

bustible , l'entretien des établissements ,

les intérêts , les bénéfices 82,000,000 fr .

Le nombre des ouvriers employés dans les filatures doit

s'élever de 80,000 à 90,000. La moyenne des salaires est de

1 fr . 30 c . par individu .

En Angleterre , au moyen de vastes établissements de

construction , d'une immense concurrence , et du bon marché

de la houille et du fer, les machines et autres objets de filature

coûtent bien moins cher qu'en France . Un métier à filer , sans

accessoires , revient en Alsace à 10 fr . la broche . On ne le

paie en Angleterre que 6 fr.; mais le coût de la bâtisse chez

les Anglais corrige un peu ce désavantage des filateurs

français. Un bâtiment pour filature , construction simple ,

en Angleterre, revient à-peu-près à 40 fr . le mètre carré ,

qui ne coûle, en Alsace , que 28 à 30 fr. En somme , on peut

évaluer le coût des établissements de filalure, en Angleterre,

un tiers de moins qu'en France . C'est un fait important à

considérer, surtout lorsqu'on songe à la rareté des capitaux ,

et à la répugnance fâcheuse que l'on éprouve encore à les

confier à l'industrie. C'est au gouvernement à contre -balan

cer le dommage que les manufacturiers français éprouvent

sous ce rapport , par une réduction de droit sur les prix des

machines, par l'établissement de moyens de circulation plus

nombreux et plus économiques que ceux qu'ils possèdent

déjà, afin de leur procurer aussi les houilles au plus bas prix
possible .

II y a beaucoup de filatures françaises qui sont mues par

des chutes d'eau. Dans ce cas, le prix du combustible n'in
Aloe

que sur le chauffage des ateliers, et c'est de peu d'im

portance. Quant à celles qui s'aident de la puissance de la

Tapeur, elles dépensent en houille pour une valeur qui équi

Saut, en Alsace , à un sixième ou huitième de la façon ; ce

qui est de 4 à 5 p . 100 du prix de vente des filés . A Man

chester, la part du combustible est évaluée tout au plus à

11p. 100. En Alsace, les 100 kilog . de houille coûtent 4 fr.;

tandis qu'à Manchester ils ne coûtent que 99 cent . Cepen
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dant , il faut dire qu'en Angleterre , l'économie de combus

tible n'est pas la mesure exacte de la différence des prix. Les

Anglais emploient généralement des machines à vapeur à

basse pression ; ils négligent l'économie du combustible; co

qui fait qu'ils emploient 5 kilog. de houille par kilog . de co

ton filé nos 30 à 40 ; tandis qu'en France, au moyen des ma

chines à haute pression et du soin qu'on apporte à ménager 2.1

le combustible, on ne consomme que 4 kilog. de houille par

kilog . de filé.

En France , les métiers sont généralement de 246 , 240 et

360 broches . La moyenne de leur produit par semaine, en

fil nº 30 m /m , est de 90 kilog . par métier de 360 broches;

soit 1 kilog . par 4 broches.

En Angleterre , la construction des machines exigeant un

bien moindre capital qu'en France , tandis que la main in

d'œuvre y est plus chère , les filateurs n'ont généralement

qn'un ouvrier fileur pour deax métiers réunissant ensemble **

6 à 800 broches .

D'après un calcol fait dans une des filatures les plus con- "

sidérables de Manchester, on trouve qu'un ouvrier condui- to

sant deux métiers de 620 broches , produit seulement par

semaine 125 kilog . (255 livres) enfil no30 m /m , soit 2 kilog.

(4 livres 1 once 2 gros) par 5 broches, et par semaine . Les fi

leurs, en Alsace, au moins ', travaillant beaucoup , doivent ?

rendre autant d'ouvrage par semaine que les Anglais. En

Angleterre , la loi limile a 69 heures le travail par semaine mit

dans les filatures; tandis qu'en Alsace , le travail des cu- *

vriers est assez généralement de 13 à 14 heures par jour, le

sans compter le temps employé aux repas .

Moyenne des salaires par semaine :

A Mulhouse , le fileor, 14 fr.; le rattacheur , 5 ; la soi- ' A

gneuse à la carderie , 6 ; les manœuvres , 9 .

A Manchester, le fileur, 38 fr .; le rattacheur, 10 ; la soi- mis

gneuse à la carderie , 12 ; les maneuvres, 20.

A Zurich , le fileur, 12 fr .; le rattacheur, 3 fr .; la soia ::
gneuse à la carderie , 5 ; les maneuvres, 8 .

D'après ces données, le revient de la façon du filage dans !

ces divers pays , est :

A Mulhouse , pour le demi-kilogramme de numéros 30 din
35 . 72 cent.

A Manchester . 82

A Zurich . 60

mule
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Dans une filature mise en mouvement par une

chule d'eau , dans les Vosges . 47 cent.

Si nous prenons pour base la fabrication du Haut- Rhin,

pour en appliquer la moyenne au tissage en général , il ré

sultera que, pour convertir en tissusles 34,000,000 de kilog . ,

produit des filatures de France , il faut 270,000 métiers à

lisser , occupant 325,000 ouvriers , et dont la moyenne du

salaire n'est que d'environ 75 cent . par jour.

En fait de calicot 3/4, 75 portées , qualité corsée , la façon
est :

En Alsace , de 22 c. pour 1 mètre 20 centim . ( l'aune ) ;
A Manchester, de 22 c. id . id .

En Suisse , de 19 c. id . id .

Les deux départements du Jaut et du Bas-Rhin , avec la

lisière des Vosges , de la Haute-Saône et du Doubs , forment

une zone dont la fabrication est tout- à- fait homogène. Elle

comprend 56 filatures de colon , dont 40 situées dans le Haut

Rhin , 4 dans le Bas-Rhin , et 12 dans les départements an

vironnants, ci-dessus mentionnés. Ces 56 filatures compren

nent 700,000 broches en activité ; à ce nombre il faut ajouter

120,000 qui sont maintenant en activité. En 1835 , le nombre
des broches était porté à 800,000. Chaque broche , terme

moyen , peut employer 10 kilog . de colon en laine. La pro

duction actuelle peut être évaluée à 8,000,000 de coton filé, et
la consommation du coton brut à 9,000,000 ou 9,500,000

kilog. Le coton filé vaut , en moyenne , 5 fr. 6 c . Je kilog .

D'après cela , la valeur totale sera de 45,000,000 à 50,000,000
de francs .

Le nombre des métiers baltants , dans les départements

ci-dessus désignés , est à peu près 60,000, dans lesquels sont

compris 3,000 métiers mécaniques , et leur production s'é

lève à 2,000,000 de pièces de calicots fins et communs , de

mousselines et tissus de couleurs variées. Leur valeur par

pièce, prix moyen , est 40 fr.; donc leur valeur totale sera

80,000,000 environ .

La masse des capitaux immobilisés en bâtiments , machi

nes , appareils et outils nécessaires à la filature, est de 45 à

50,000,000 de francs; mais l'amortissement a pu réduire ce

capital à 30,000,000 .

Le capital du roulement pour la filature est 60,000,000

de francs environ . La filature alsacienne occupe 17 à 18,000

ouvriers de tout âge et de tout sexo ; le tissage , 70,000 ;
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l'impression, 12 à 15,000 , et la blanchisserie, 11,000 : pour

toutes ces industries , 105 à 110,000 ouvriers directement

occupés dans ces diverses branches .

Le coton filé dans le département de la Seine-Inférieure

peut être évalué à 248,000 kilog . par semaine , ce qui fait

12,896,000 par an . Il y a 240 filatures, petites et grandes,

qui contiennent 1,000,000 de broches qu'on peut évaluer à

40 fr.chacune ; soit 40,000,000 de francs, bâtiments et acces

soires compris . La quantité de coton brut , employée dans ce

département , est 13,144,000 kilog . environ .

Dans l'arrondissement de Lille , il y a peu près 150 fi

latures de coton , dont le nombre des broches est 600,000 :

100,000 ouvriers sont employés dans l'industrie cotonnière

de cet arrondissemen
t

.

Il existe à Saint- Quentin et dans son rayon , 37 fabriques

de coton , formant 210,000 broches , 200 chevaux de force

de vapeur, 100 chevaux de force hydraulique , et d'une va
leur de 9 à 10,000,000 fr. Cette somme représente le ca

pital fixe, le capital engagé en établissements, usines , et la

valeur actuelle de ces établissements , mais non pas le capital

roulant . Ces 210,000 broches filent environ 1,500,000 kilog .

pesant , ce qui, à 8 fr. le kilog . , terme moyen , donne une
valeur de 12,000,000 fr .

Les cotons filés de Saint-Quentin sont estimés à un prix

plus élevé que ceux de Rouen , parce qu'on y file plus fin. On

file à Saint- Quentin , en général , depuis le n° 40 m / m jus

qu'aux nos 180 et 200 ; mais la plus grande masse de la fa

brication est entre le no 60 et le n ° 120. Ce sont les numé

ros généralement employés dans le tissage des mousselines,

des jaconas façonnés , et en général , de toutes les étoffes lé

gères qui demandent les fils fins.

Les tisseurs de ce canton reçoivent des Glalures de Lille ,

Roubaix et d'Alsace , 1,250,000 kilog . de cotons filés, qui , -

à 9 fr . le kilog . , en raison de ce que ce sont des numéros

plus élevés , font 11,025,000 fr . Ils tissent , avec ces divers."

filés, de 800,000 à 850,000 pièces , qui présentent une va- *

leur de 58 à 40,000,000 de francs de tissus , la pièce étant
d'environ 45 fr . en moyeone.

Le tissage se divise en deux classes :

1 ° Le tissage mécanique , qui n'a commencé que depuis

très-peu d'années, et qui tend à prendre un immense ac

>
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roissement . Cinq élablissements, évalués à 600,000 fr .,

int à la mécanique .

20 Le tissage à la main , dont les ouvriers sont répandus

ans les villages environnanis , sur un rayon de 48 kilomè

es (12 lieues ) environ ; il se compose de 50,000 métiers , qui ,

{ alués à 100 fr . , y compris les emplacements , donnent

,000,000 . Tout ce qui est façonné , tout ce qui est fin , se

brique à la main .

9 ateliers de construction de machines à

ipeur et autres .
500,000 fr .

4 établissements de grillage de tissus . 160,000

6 blanchisseries . . 1,610,000

7 établissements d'apprêts. 1,485,000

7 teintureries et impressions . 370,000

Tous ces établissements occupent :

3 Les filatures.
4,000 ouvriers .

nu Les blanchisseries, apprêts et grillages. 1,200

Les lisseurs de toute espèce , brodeuses ,

accommodeuses , etc. , pon compris ce qui

u rapport aux tulles . 70,000

Total . 75,200 ouvriers .

Ces établissements emploient 1,468,500 kilog . de filés, re

résentant 1,835,647 kilog . de colon brut , d'une valeur de

1562,000 fr.

On estime que , de 1816 à 1855 , la quantité de pièces fa

iquées à Saint-Quentin a plus que doublé . Les prix des

incipaux articles étaient , comme il suit , en 1816 et en
$ 31 .

Calicot / 75 portées . 2 fr. 60 с . O fr . 70 cent.

Perkale '% 125 idem 4 10 1 65

Basin gauffré. 2 60 0

Mousseline à jour. 10 0 45

A Tarare et dans les environs, il y a quelques années, on

mptajl 20,000 métiers baltants , qui occupaient , pour la fa

ication des mousselines, les préparations et les finissages,

que pour la broderie, 50,000 ouvriers ; mais aujour

hui la production esttombéede15,000,000fr. à 11,000,000,
parla raison que la mousseline a diminué de valeur, parce

l'ils'estétabli une concurrence . L'Alsace et Saint- Quentin

briquent des mousselines pour l'impression , ce qui a porté

telque préjudice à Tarare. On doit ajouter à cela la contre

Tisserand .
18
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bande , qui fait beaucoup de tort à ces districts manufac- :

turiers .

Avant l'ordonnance du 8 juillet 1834, c'était la contrebande

qui fournissait plus que la moitié du filé, n ° 143 m /m , et au

dessus , aux fabricants de mousseline. Depuis l'admission par

l'ordonnance ci- dessus mentionnée , le fabricant peut choisir **

les quantités convenables à sa fabrication .

Les fabricants de Tarare reprochentaux filateurs da nord it.

que leur fil ne vaut pas celui de l'Alsace, et qu'ils donnent,

dans les numéros 150 el au-dessu le nom de double chaine

å un fil qui n'a point de force. Le droit de 7 fr . par kilog.

protège la filature française de 28 p . 100 pour les numéros *

143 à 168 métriques. Les filatures françaises, et surtout

celles de l'Alsace , peuvent , à 10 p . 100 près, produire àaussi *

bon marché que l'Angleterre ; et comme les façons doivent ca

être moins chères en France qu'en Angleterre, notre filatur hr

doit pouvoir soutenir la concurrence des filés étrangers ,

moyennant le droit de 4 fr. 50 c . le kilog .

Les mousselines françaises n'ont presque point de débout

chés à l'extérieur , parce que la matière filée avec laquelle les i

tissus sont fabriqués est de 50 a 80 p.100 trop chère, excepté

les numéros de colon admis aujourd'hui. Pour une mousse

line fabriquée en Ecosse, ou en Suisse, avec des numéros

144 anglais , ou à Tarare avec du coton de l'Alsace, n° 158, **

ancien système, ou 144 anglais, la différence est de 39
100 ,

plus chère en France ; etsi l'on ajoute encore la différence

de la façon en Suisse , elle serait de 48 p . 100. Pour un ar- :)

ticle fabriqué en Ecosse avec du n° 144, ou en France avec les

le même numéro du prix coûlant d'aujourd'hui à Tarare, la min

difference serait encore de 35 p . 100 en faveur de la Suisse , 4,

sans compter celle sur les préparations et le finissage.

Pour les fils de laine fine peignée , nous avons une

grande supériorité sur les Anglais . Nous n'avons å redou

ter, à l'étranger, que la concurrence des filaleurs saxons ; il

cependant on file plus fin et mieux qu'eux en Franco ; ils n'ar. ta

rivent qu'aux nos 45 et 50 avec des qualités de laines ques

MM. Griolet, fabricants à Paris , filent jusqu'au nº 80. Mais

pour les gros numéros, les Anglais font à meilleur marché ji

que nous .

Les chalis , bombasines , alépines fines et autres étoffes,

chaîne soie et trame laine fine, fabriquées en France , se venor

dent très- bieg en Angleterre, ainsi que les mérinps, mousse-kt

21
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edistes lines de laine et divers tissus faits avec les fils dits thibets.

Ces produits sont frappés, à leur entrée en Angleterre, d'un

Pelail droit de 15 p: 100 seulement .On les voitannoncéspartout
chez les détaillants, parce que les Français sont supérieurs

epus irpour toutes les étoffes légèresoù la lainefineestemployée.
Le capital d’établissement de toutes les fabriques de drap

abricain
d'Elbeuf est 150,000,000 de fr .; l'amortissement est à peu

di fiuprès dela moitié ;le capitalrestant serait de 80,000,000fr.

Le capital du roulement qu'emploie la fabrication des draps

d'Elbæuf, doit être 75,000,000 fr . environ. La production

deit

totale , par an , peut être évaluée à 50,000,000 'fr., et les

pièces de draps à 65,000 . Le principal agent de l'industrie

5) pour d'Elbeuf est la laine française ; on l'y emploie de préférence,

ançaise parce que les draps qu'elle donne sont plus recherchés dans

Tės , prie le commerce.La laine d'Espagne entre dans une proportion
e les fait

plus forte que celle d'Allemagne. La laine revient à un prix

de 1 fr. à 1 fr . 25 cent . la livre en suint ; mais après le dé
Ees filesgraissage , elle ne produit ordinairement que d'un quart à un

tiers de son poids. Dans une pièce de drap de 48 mètres ( 40

ue porteaunes ,il entre 40 kilog . de laine lavée à blanc. Dans la fa

lée avetbrication entière à Elbeuf, il entre 2,800,000 kilog . de

trop car laine layéeà blanc, qui représentent environ 30,000,000 fr .
Poura A Elbeuf , le tiers des machines employées est tiré d'An

gleterre ; les deux autres tiers ont été confectionnées en

France , et sont , pour l'usage , à peu près égales .

La fabrique d'Elbeuf emploie 25,000 ouvriers. Le termo

moyen des salaires est , pour les hommes , 2 fr. par jour ;

pour les femmes , 1 fr . 25 c . , et pour les enfants, 75 c.

Les contre-maitres et les chefs de pièces gagnent , les pre

miers, 1,200 à 1,500 fr. par an , et sont payés tous les mois;

les derniers gagnent 3 fr . par jour. Le minimum des salaires

est 1 fr. 50 c . par jour pour les hommes employés à des ou

vrages qui demandent moins d'intelligence . Les heures de

travail s'élèvent à 13 , de 6 heures du malin à 9 heures du

soir, er retranchant 2 heures de repos . En général , ces ou

en Frale vriers sout laborieux et rangés; ils font des économies sur
leurs salaires , et voici comment : la moitié de ces ouvriers

sont propriétaires; ils ont dans la campagne quelque coin

de terrain ; c'est là qu'ils vont porter tout ce qu'ils peuvent

économiser sur leurs salaires . A Elbeuf , une caisse d'épar

gnes de peut avoir grand succès ; les économies que font les

vuvriers servent à améliorer leurs propriétés , à les agrandir .
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Le prix du principal article de la fabrication d'Elbænf est alio

de 14 à 18 fr . le mèire 20 cent. ( l'aune ), termemoyen . Au- luz

jourd'hui , on y livre au commerce, à 15 fr . 1 mètre 20 cent, ida

( l'aune) , du drap qui a plus d'appareuce et qui vaut mieux afal

que celui qu'on payait 30 fr . eu 1816 .

Moyennant la restitution du droit dont sont chargées les

matières premières , les draps d'Elbæuf peuvent soutenir la

concorrence sur les marchés étrangers.

Les machines françaises à lajner et à carder sont aussi la la

parfaites que les machines étrangères . On a établi à Elbæuf nite

des machines à carder d'après un nouveau système qui n'est jant

pas suivi en Angleterre. On y , a fait venir des modèles et itine

des ouvriers d'Amérique , et on a construit des machines la

produisant un boudin continu. D'après ce système , un ou- it!

vrier peut servir au lieu de cinq , et produira autant d'ou- ute

vrage . L'expérience a démontré que le résultat était au : pa

moins aussi parfait.

La fabrication de draps à Abbeville s'élève à 1,400,000 fr.,vrte

année commune , et emploie un capital fixe de 1,500,000 à Mi

2,000,000 de fr ., et un capital roulant de 1,200,000 fr. La sa

quantité de draps qu'on y fabrique annuellement est 72,000 LJE

mèires (60,000 aunes) , dans les prix de 17 à 30 fr., avec ma

les laines de la Beauce et de la Brie , qui sont d'excellente si

qualité .

Le capital fixe de toutes les fabriques de Louviers, en båe il

timents, machines et ustensiles , est 25 à 30,000,000 fr.;et

le capital roulant est de 1,800,000 à 2,000,000 de fr. El

bæuf n'est pas , sous le rapport des cours d'eau , dans une i

aussi bopne position que Louviers. On possède , à Louviers ,

des forces hydrauliques , évaluées do 600 à 700 chevaux, qui cap

pourraient être plus avantageusement employées en y adap- :

tant les améliorations introduites dans le système des roues. La

Toute la fabrique de Louviers emploie 7 à 8,000 ouvriers,

qui sont haureux , et vivent bien en iravaillant 13 heures par sva

jour . La fabrication de Louviers a beaucoup diminué, parce ita

que cette ville a persisté dans le système de belle fabrication , in

et s'en est mal irouvée. Elle a dû y renoncer , et fabriquer

des draps de toutes qualités. Il y a une différence de 20 à 30 s

p . 100, entre le prix français ei le prix étranger , contre la
France.

La production totale de Louviers pent être estimée à 12 ou

15,000 pièces de draps , la pièce à 1,000 fr ., ce qui porte lapro

à

14
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duction à environ 1,500,000 fr . Le capital employé en Franco

rication pour l'industrie des mérinos a été évalué à 25,000,000 fr .

Aubusson et Felletin , deux villes qui n'en font qu'uno

fr.1m: par leur industrie , emploient 15 à 1,800 ouvriers, et peu

De et que vent fabriquer pour 1,500,000 à 2,000,000 fr. de lapis .

Elles entrent pour moitié dans la fabrication des tapis en

it son s France , qu'on peut évaluer à 3,000,000 fr. On y emploie,у

peuvent de préférence, la laine anglaise pour la fabrication des mo

quettes, et elle y entre pour un quart environ .

à cardar On fabrique à Paris 40 kilog . ( 80 livres) de laine ca

Do a elas chemire , ou poil de chèvre de Thibet , par jour , en y em

an spila ployant 5 à 6,000 ouvriers. Lamoyenne du prix du poil qui
cenir des e est tiré de la Russie est de 7 à 8 fr . le kilog .

Les Anglais ont essayé de filer la laine cachemire, et n'ont

ce sviles pas réussi . Ce genre de filature réclame les soins les plus

oduita si minutieux . La moitié de ces fils peignés est répartie en tis

de result sage pour châles , et l'autre moitié , en tissage pour tissus

unis . La moitié des tissus est vendue à l'étranger ; ils sont

Tereà exportés en Russie , en Allemagne et en Angleterre ; mais

fine del depois quelques années, le gouvernement russe fait des dé

€ 1,90 penses énormes pour allirer chez lui cette industrie ; il sa

mellement :
criſie des sommes considérables pour embaucher des ouvriers

17 á: français. La main - d'auvre du peignage coute , en Russie,
ui sontde 1 rouble par livre ; à Paris , elle coùle 5 à 6 fr. Les éplu

cheurs gagnent 78 cent . à 1 fr. par jour ; les femmes de jour

e Loris née , 1 fr.50; les peigneurs, 2 fr. 50 à3fr .; les fileurs, 4 à 5 fr.

Le capital employé dans la fabrication des draps à Sedan ,

et absorbé en bâtiments , usines et machines, peut s'élever

de 70 à 80,000,000 de fr . La masse des affaires roule sur 18 å

stede,il 20,000,000 defr. Elles sont organisées de manière à exiger

a700 bar un capital presqué égalà leur importance. Cela s'explique

aplopedia par les crédits de dix à douzemoisqu'on y fait. L'amortis

sement a dù produire une réduction sur le capital fixe de
50 p . 100. On doit remarquer que l'action de l'amortissement

annuel est paralysée en quelque sorte par le renouvellement

des machines et l'adoption prompte de celles qui , étant per

fectionnées , laisseraient loin de ses rivaux le fabricant qui

oncer,ele ne se les procurerait pas aussitôtqu'elles paraissent. On
ifférencede fait 28 à 30,000 pièces à Sedan , dont chacune pèse 22 kilog .

(44 livres ) . Les draps d'un prix moyen se font aujourd'hui

avec de la laine qui revient à 10 fr. le kilog. La même qua

lité de laine ne se payait que 5 fr. en 1831. Plusieurs causes
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ont concouru au renchérissement de la laine : l'organisation in it

de la garde nationale , l'augmentation de l'armée , les appro. a

visionnements des hôpitaux en couvertures , en élofřes com

munes , et le choléra qui , pendapl ses ravages, a décuplé la
consommation des flanelles .

Dans le mémoire que la ville de Sedan a publié , la valeur

des tissus en laine , dans toutes leurs transformations, est

évaluée à 400,000,000 fr .; 250,000,000 fr . sont absorbés

par les draps ; le reste appartient aux autres éloffes . Pour

certains draps , la matière entre pour deux tiers , et la main

d'euvre pour un tiers .

L'ouvrier est aujourd'hui dans une très belle position à

Sedan ; il est bien vélu , bien nourri , bien logé . Le diman

che , à sa mise , on a de la peine à le distinguer du chef. Si

nous comparons sa position à celle dans laquelle il se trouvait

il y 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 lerapport hygiénique. Sedan est seule en posses

sion , pour la France, de la fabrication du meilleur drap noir.

00o en fabrique bien aussi à Elbæuf, mais dans des qualités

de 4 fr . au - dessous du plus bas prix de la première ville .

La fabrication , en France , des châles faits avec le poil de

chèvre du Thibet a été estimée , par un fabricant distingué de

Paris, de5 à 6,000,000 fr . Depuis quelques années , la filature

a fait de grands progrès en France . La fabrication des châles

de tous les genres et de tous les articles qui s'y rattachent,

p ut s'élever aujourd'hui à 20,000,000. Paris emploie àà cet

effet 10,000 ouvriers et 25,000 personnes, hommes , femmes

el enfants , formant en tout une soixantaine de fabriques ,

Plus de la moitié des produits sont exporiés .

Il s'exporle de France pour 10,000,000 fr . de tissus méri..

nos. En filature de laine , Roubaix produit pour 1,600,000 fr.,

et Turcoing pour le double. En tissus de laine , Roubaix

produit pour 8,400,000 fr ., et Turcoing pour 2,000,000 fr .

Le capital fixe des établissements de Roubaix , pour une

production de 1,600,003 fr . , est, en usines , 640,000 fr.;

et le capital roulant est égal à la production . Il y a , dans

la ville de Roubaix , 30,000 ouvriers qui sont alternative

ment occupés à fabriquer la laine et le colon . Les méliers

pour le lissage de la laine battent pendant les mois de juin ,

d'août et de septembre ; et ensuite ils serveot à la fabrica
tion du coton ,

1

1 1



HISTOIRE DE LA FILATURE ET DU TISSAGE . 211

5
4

I
I

E

in

с

14
CE

L'importance de la fabrication en laine de Turcoing est ,

in filature , pour 3,200,000 fr . , et en tissus de laine , pour

?,000,000 fr. Les circonstances sont les mêmes qu'à Rou

jaix pour la fabrication . Celle des tissus de laine comprend

es stoffs et les lastings . Quoique la production de Roubaix ,

n stoffs et lastings, puisse s'élever jusqu'à 10,000,000 fr.,

e n'est rien , eu égard à la consommation qui se fait en

rance . Il en entre donc beaucoup en fraude . Avant les stoffs

l'anglaise , on ne faisait à Roubaix que des tissus de coton ,

I voici ce qui en résultait : c'est que la vente des tissus de

oton étant terminée au mois de mai , il fallait , du mois de

uin au mois de novembre , recommencer à fabriquer les

issus au hasard , sans savoir quel serait le prix de la vente.

Cntre les sloff's de Roubaix et ceux anglais , il y a une diffé

rence sur les prix de 33 p . 100 environ . La fabrication de

Turcoing emploie des laines longues anglaises pour les chaî

nes simples des stoffs.

De toutes les fabriques de France qui s'occupent de

lainage , celle de Reims est sans contredit la plus im

portante , et le chiffre annuel de l'industrie rémoise dé

passe de beaucoup celui de la ville , quelle qu'elle soit , qui

produit le plus de tissus . On peut évaluer à 30,000,000 fr .

e coût primi des divers établissements de fabrique , fila

ture , leinture , apprêts , etc. , dont la valeur actuelle peut

tre portée aux deux tiers de cette somme . Ensuite , il faut

de 45 à 50,000,000 fr . pour alimenter la fabrication de l'in

dustrie rémoise , qui, depuis 20 ans , est plus que doublée.

Celle industrie se divise en deux classes , savoir : la laiue

cardée et la laine peignée.

10 Les filatures et les tissus en laine

cardée , produit annuel . 35,000,000fr.

id peignée. 15,000,000

r O
S

W
W
I
N
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1

Total des tissus et filatures. 50,000,000

20 La laide peignée , non filée . 10,000,000

Total général .
60,000,000

Lalaine nécessaire à celle fabrication revient à 34,500,000 f.

Ce qui représenle environ 1,400,000 kilog , de laine en

suint , d'une nature telle qu'il faut à peu près 3,500,000

moutons pour se procurer celle quantité .
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Les tissus fabriqués à Reims sont : tissus mérinos croisés, se

tissus lisses , napolitaines, flanelles croisées et lisses, cir

cassiennes dont la chaîne est en coton simple et en colon re le

tors , et la trame en laine cardée teinte en laine; casimirset

draps teints en pièces ; casimirs unis et mêlés teints en laine ; ilin

couvertures et gilets brochés .

Les laines les plus convenables pour ces tissus en laines

peignées sont celles de France , et spécialement celles de la L

Champagne, du Soissonnais, de la Bourgogne et de la Norte

mandie ; et en laines cardées , celles de la Brie et de la

Beauce . Le prix moyendes meilleures laines est de 9fr.de mi ,
kilog . pour la laine cardée , et de 11 fr . pour la laine pei

gnée et les tissus mérinos . Reims emploie très-peu de laines

étrangères , à cause des droits d'importation .

Cette ville occupe environ 50,000 ouvriers, dont un quarti

intra muros , et les trois autres quarts dans les campagnes . eye

Il faut faire observer qu'une bonne partie de ces ouvriers ne

travaillent pour les fabriques que les deux tiers au plus de

l'année . La masse gagne 1 fr . 50 c . à 2 fr . pour les hommes ,

75 c . à 1 fr. pour les femmes, et 50 à 75 c. pour les enfants de

10 ans jusqu'à 16. Le coût de la main d'oeuvre s'élève à

15,000,000 fr.; elle est bien moins élevée pour la laine pei-py

gnée non filée que pour le reste . Tous les ouvriers quihabitent

intra muros sont loin d'être dans une situation heureuse et

même satisfaisante ; car tout y est fort cher , même plus cher,die

à ce qu'on dit , que dans toute autre ville de France , Paris,

et le Håvre exceptés.

La fabrique de Reims occupe vingt-sept appartements en

filature de laine cardée , tout près de 55,000 broches , :)

soixante assortiments en filature de laine peignée . Elle pos

sède , intra muros , trente machines à vapeur , représen-,

lant une force de 200 chevaux ; mais la fabrique totale em-,

ploie une force de 600 chevaux , dont environ moitié en

machines hydrauliques situées dans les campagnes , et le

reste en machines à vapeur.
Les exportations peuvent être évaluées à un dixième de la

fabrication .

La filature de la laine à Amiens emploie aujourd'hui 360

métiers , divisés entre 42 filatures , qui forment environ 60

systèrnes de laine peignée dans la manière ordinaire de com :

pier. Ces soixante systèmes produisent environ 550,000 kil

de laine filée , dans les nºs 25 à 60. Le prix de la filature

et
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nº 25 à 33, quiest le courant de la fabrique, est de 40 à 50

cent. Le prix de chaque métier est de 2,000 fr. Le capital

fixe est 3,500,000 fr . Le capital est environ 5,000,000 de

fr .; 2,000 ouvriers sont employés dans la filature , et 6,000

tisserands à la fabrication des alépines. Dans chaque pièce

d'alépine , il entre 2 kilog . de soie , à raison de 80 fr . Je

kilog. Les ouvriers sont payés à raison de 50 cent , l'aune; ils

peuvent gagnéc 1 fr . 25 cent. par jour ; ceux qui font de très

belles qualités en laine mérinos gagnent jusqu'à 2 francs .

36,000 pièces d'alépine sortent chaque année des 5,000mė

tiers , chaque pièce ayant 103 à 104 aunes , sur une aune

de largeur . Chaque pièce peut valoir 500 fr .; c'est à 5 fr .

l'aune environ . Le capital fixe pour cette fabrication est de

600,000 fr ., et le capital roulant de 6,000,000 fr . On ex

porte des alépines pour 6,000,000 fr . , ce qui est à peu près

le tiers en valeur de cette fabrication . Les alėpines commu

nes se vendent en France ; celles de 7 à 14 fr . l'aune vont en

Angleterre , aux Etats-Unis , au Mexique , etc.

11 sort de la fabrique d'Amiens 180,000 pièces de tissus

de toute espèce , y compris le velours de coton ; ce qui re

présente un capital de 40,000.000 de fr . , et exige un capital

roulant de 24,000,000 de francs .

Le commerce des toiles a beaucoup déchu en France ; cela

tient au système suivi depuis la restauration . Avant la répa

ration de la Belgique, le commerce était très-prospère; à

la faveur des toiles belges , beaucoup de toiles , de fabrique

purement française , entraient dans le commerce d’exporta
y tion . Dans l'état actuel des choses , le commerce se trouve

réduit à la consommation intérieure ; les droits qui frappent

les toiles écrues restant sur les toiles blanchies en France ,

l'exportation en devient impossible , et il n'y a pas moyen de

soutenir la concurrence des Belges .

Le moyen produit des métiers à tisser la soie , dans l'ar

rondissementde Lyon , est 3 mètres 12 décim . (5 aunes * /2)

las environ , par jour, pour chacune , ou 428' metres (357 aunes)
pour 100 métiers.

Le produit par jour, en différenles étoffes, avec un travail

de 16 heures, est estimé :

en Velours.
55 centimètres ("\/ 24 d’aune) ; 9 décimèt . à 105

millim . (3/4 à 8 d'aune), pour un ouvrier ha
bile ; 6 décimètres à 75 centimètrés ( ' /2 å

8/8 d’aune ), pour un ouyrier ordinaire .
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Pour un ouvrier habile. Pour un ouvrier ordinaire. ,dios

Mèt . déc. à m. d. ( Aunes) . Mèt. déc. à m. d. (Aunes).

Drap de soie .
4 8 à 6 » ( 4 à 5 ) . 3 6 à 4 8 (3 à4) .

Satin . 6
» ( 5 ) . 3 6 à 4 8 (3 à 4).

Gros de Naple. 6 » à 7 2 (5 à 6) . 3 6 à 4 8 (3 à 4). 10

Crèpes . 6 » à 7 2 (5 à 6) . 3 6 à 4 8 (3 à 4).

Taffetas.. 4 8 à 6 » ( 4 à 5) . 4 8 ( 4 ) .

Florence . 8 4 à 10 8 17 à 9). 6 » à 7 2 15 à 6 ) , 1,6M

Le profit de chaque métier est de 3 fr. par jour. Le coût

d'un métier est de 100 à 400 fr.

Le nombre des métiers à tisser intra muros , à Lyon,

est .

dont 4,000 pour tissus brochés.

Dans les faubourgs. 9,000

Dans les campagnes , sur un rayon de 48 kilomè

tres ( 12 lieues ). 7,000

du

Total . 32,000

Ora

. 16,00
0
a las

ers

.
.

JN
.
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Il y a environ 200 fabricants de rubans à Saint-Etienne , pie

dont le produit annuel peut être évalué à 32,000,000 de fr.

Les trois quarts sont exportés. Ce produit comprend à peu éru

près les neuf dixièmes de loute la fabrique française dans cet et le

article , sur lesquels Lyon fournit environ 1,500,000fr. par an. (ler

Avant l'invention du métier à la barre, on ne pouvait tis- aler

ser qu'un seul ruban à la fois ; maintenant , on peut en fa-rem

briquer de 20 à 30 simultanément , pourvu qu'ils soient étroits . bin

Tout le produit des fabriques de l'arrondissement de Saint

Etienne est évalué à 420,000 mètres ( 350,000 aunes) par

jour , et en prenant 300 jours par an , cela ferait 126,000,000

de mètres ( 105,000,000 d'aunes ) pour la quantité annuelle.

La quantité de soie consommée, par an , dans la fabriquen

de rubans , est , à Saint-Etienne , environ . 400,000 kilog.com

A Lyon . 20,000

Olor

al.

Poin

cel

al

.Total . 420,000

Le nombre des métiers à tisser , à Saint-Etienne, est d'en

viron 23,500 , dont 16,000 sont toujours en activité . De ces mé

tiers , 18,000 sont des méliers de basse- lisse , employés par les

paysans daus les montagnes ; 500 sont des métiers de haule
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lisse , dans les environs de Saint-Etienne ; et 5,000 sont des

métiers à la barre. Ceux-ci sont distribués comme il suit :

800 font des rubans en taffetas;

200 en velours ;

700 en galons ;

800 id . en satin ;

500 id . en gazes rayées ;

2,000 id . brochés à là Jacquard .

Le nombre des métiers à tisser la soie , à Nimes , est de

* 7 à 8,000 . On y emploie beaucoup de métiers à la Jacquard ,

du prix de 120 fr .

La fabrique d'Avignon , en soierie , emploie environ 5,000

métiers à tisser , dont 3,500 appartiennent à la ville , et 1,500

aux villages et campagnes envirojinants . La fabrique de Flo

rence , genre de tissu uni,est presque la seule usitée à Avignon .

Ainsi que l'a dit notre collaborateur Lorentz , dans la pré

face du Manuel du Filateur, faisant partie de l’Encyclopé

die - Roret, le filage mécanique du lin et du chanvre est une

fabrication toute française : française par son inventeur,

française , en ce qu'elle ne va pas chercher au dehors la ma

tière qu'elle travaille .

Parmi les cinq substances , le coton , la laine , la soie , le

lin et le chanyre , les trois premières sont entrées depuis

longtemps dans ledomaine de la filature mécanique : les deux

dernières y sont encore à leur début .

L'empereur Napoléon avait décrété une récompense d'on

million pour celui qui parviendrait à filer le lin aussi bien que

le coton. M. de Girard mérita la récompense et ne l'obtint

point . A l'époque de la restauration , M. de Girard quilta

la France , emportant le secret de son procédé , et alla fonder

en Pologne une vaste filature de lin à la mécanique . C'est de

l'Angleterre, où le fit introduire M. deGirard , que le filage

1.mécanique du lin nous est revenu depuis quelques années

li avec un grand nombre de perfectionnements , et nul doute

in que cette nouvelle industrie , en France , ne soit destinée à

- un brillant avenir .
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Nous ferons suivre celle notice sur l'histoire de la liste

et du tissage , de quelques tableaux empruntés en grande

partie au Dictionnaire du Commerce et des Marchandises ,

et qui donneront une idée de l'importance des importations

et exportations de la France et de l'Angleterre pour les fils

et tissus de coton , de soie et de laine .>
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QUANTITÉS. VALEURS.
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eet

blancs .
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15

fr .kilog .

12,405

>>

173,670 2 aux

>>

kilog .

560,858

250,339

242,147

213,975

418,321
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1812

1813
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1817
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1819

1820

1821

1822

1823
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1826

1827

-1828

18

130,915

202,294

117,192

68,259

78,872

72,198

75,115

61,144

86,278

110,903

67,301

71,472

90,596

166,508

720,033

112,617

644,556

375,425

433,796

397,089

413,132

336,292

474,529

609,966

370,155

393,096

498,278

915,794

17,122

160,199

251,061

207,063

388,464

393,674

167,170

276,218

206,393

226,473
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KPORTATION

AL GÉNÉRAL

des

CS ET TISSUS .

OTS. CHA

PRIMES

et
VALEURS ,

IUS

payées.
t

MOUCH

més.

fr . fr .kilog.

écrus.

1 .

»

>

»

»

) )

1 .

1,909

3,407

1.131

1,888

1,990

1,987

3,058

1,910

1,585

2,079

1,940

3,580

7,571

195,10,681,608

77,8,532,058

81,0,187,844

2 aux 18,698,840

id3,002,698

i68,419,106

ic6,748,361

ic9,606,547

i29,120,058

id1,534,061

i{ 1,284,678

568,812,455

107 1,829,074

1233,190,495

1917,646,785

1686,522,211

2575,729,737

nu2.790.870

190,430

300,232

261,021

338,621

504,351

706,997

659,232

797,851

792,833
Ein 994
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DES ARTICLES DE COTON MANUFACTURÉE

E

DÉSIGNATION . ANNÉES .

1820

1821

1822

1823

Exportations générales.

pour la France .

Exportations générales.

pour la France .

Exportations générales.

pour la France .

Exportalions générales.
pour la France .

Exportations générales.

pour la France .

Exportations générales.
pour la France.

Exportations générales.
pour la France .

Exportalions générales.

pour la France .

Exportations générales.

1824

1825.

1826

1827

1828
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DANS LE RI ,
NCLUSIVEMENT.

BLAORS.
TOTAL

des

O

VALEURS

MÈTRES.

léclarées .

fr .

»

»

103.915.7.231.302
8.5

112.360.6.106.739

7.2

138.162.1
1.976.066

11 0 48.837

139.106.8.1.173.839

7.0 78.246

155.463.5.911.979
45.4 113.878

144.448.3.809.570

4.183
126.278.0.981.717

328.3 56.397

168.121.3.348.565
175.8 39.816

173.181.0.604.906

valeurs

DÉCLARÉES .

fr .

416.222.018

45.888

405.563.330

44.905

433.911.843

98.355

411.430.419

116.750

465.015.120

292.923

462.660.028

330.885

355,152.897

625.235

444.156.556

643.632

12 550 207

57.5
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TOILES , PERCALE

CALICOTS .

PAYS. ANNÉES .

écrus, blancs. teints , in

k .

Russie .

1831

32

33

34

35

1831

32

33

34

35

1831

32

33

Prusse .

Hollande .

k .

2.C

2.4

1.8

220

325

322

210

170

>>

9

5.5

6.C

7.8

6.2

7.9

23.7

30.0

1.4.3

19.8

27.0

73.5

152.1

147.0

109.4

81.4

480

691

80

331

1.061

758

400

286

528

1.096

3.512

3.765

2.743)

2.526

34

35

1831

32

33Belgique .
34

35
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RANCE 1835 ,
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TOTAL MOYENNE

de

des

table filés .
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P.
quantités. 5 années.

k .
k .

355
43

60

79
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>>

>>
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»

»
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33
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»

844

482

1.946
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608

S
A
S
A
L
A
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O
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O
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»

k .
k .

5.244

3.189

2.627 2.564

301

1.461

7.480

9.016

12.648 9.736

9.087

10.451

27.759

38.541

20.450 31.060

30.557

37.992 )

103.090

249.682

266.110 159.086

K1 200

»

»

»

39

89

100
»

98

02

62

06

16
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T
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S
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1.799

1.137
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CALICOTS .

PAYS. ANNÉES .

écrus, blancs. teints ,

k .

98

138

132

128

Sardaigne .

84

1831

32

33

31

35

1831

32

33

34

35

1831

32

Les Deux-Siciles . .

Toscane . 33.

34

k .

14.218

13.152

15.033

6.707

2.931

1.598

3.016

3.505

3 739

1.816

5.813

15.854

4.836

2.317

330

68.232

69.700

38.909

5.396

23

29

31

18

7

17

31

9

10

8

505

891

53)

48

35

1831

32

33

34

Suisse .
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I0FENNISܕTOTAL

des

filés .

des

5 années .quantités .

AP

ܵܙ
ܵܕ
ܐ

ܓܵܩ
ܵ

58

k , k . k ,

15.694 205.328 '

17.665 253.233

21.129 263.658 2229.052

13.697 274.893

11.676 148.150

30 32.884

801 45.156

48.451 225.053

275 30.209

10.378 )

17 62,120

129 73.273

192 24.476 39.479

5.372 23.448

396 12.078

93.1781 249.007

41.619/ 242.859

17.422 139.118 > 166.798

»

1

28 .

18

98

02

62

06

78



TOILES , PERCA
2

PAYS. ANNÉES .

1831

32

Mexique, Colombie et le Pérou .
33

34

35

Guadeloupe et Martinique .

1831

32

33

34

35

Bourbon, Sénégal et Cayenne .

1831

32

33

34

35

CALICOTS .

écrus, blancs . teints

k .

12

4

k.

16.242

3.103

4,104

2.229

3.753

4

11

75.967

109.846

45.173

55.878

49.426

15

2€

10

16

17

20.428

60.499

79.391

63.756

25.743

3

4

10

6
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LES ,
TOTAL MOYENNE

LINCCOTONS

des des

de filés .

table
quantités . 6 années

3 , imp.

k .k .

k.

13.866

18.592 1.0
43.222

14.601
36.546

19.507
687

2.933 1
265

1.280

k .

272.705

118 738

133.639

70.593

166.347

132.404

9

288

185

277

167

1.230

248.325

490.421

201.021

266.895

276.755

-0.168

6.879

14.116

14.307

4.804

296.685

8 36
9

08

18
它

%
B
8

%
8
9

%
归

船
船
形

993

1.515

3.505

5.062

3.216

76.152

9.801

2.255

5.313

1.722

136.095

65,247

116.184

144.130

227.488

127.425
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06
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TA

ET DES FILS ET TISSUS

Laines importées .

QUANTITÉS .

ANNÉES.

BELGIQUE . ESPAGXE.

ETATS

d'Allemag .

TURQUIE

États barb .

et Alger .

kil . kil . kil .kil .

1»

» » >>

» ))

» » ) ) »

>> » > ) >

))

>> >>

>> > >>

>> )) ) >>

»

>> » >>

1787

1788

1789

1812

1813

1814

1815

1816

1817

1818

1819

1820

1821

1822

1823

1824

1325

1826

1327

1828

1829

1850

1431

178.391 1.550.937 163.103 1.542.592

967.494 1.781.971 507.541 862.340 3

964.188 1.922.118 565 304 5.698.292 1

814.883 821.787 346.557 2.244.264 1

1.316.275 782.205 565.86 % 777.9.39

941.612 1.206.335 778.4081 909.188

1.485.883 1.778.480 857.662 1.580.614

1.436.973 1.952.464, 829.455 1.976.8151

1.322.335 / 2.148.481 1.104.291 1.596.867

950.5641.820,231 808.6751.224.550

929.259 2.276.550 1.064.592 1.705 319

548.559| 325.823 1 :56.98811.779.821



BI

DEDeus ,

vrtés.

ir PRIMES

АСТ

PATAL . PAYÉES.

np
fr .

>>

))

»

>

'81

17

43

'01

'68

12 »

18

»49257
93

? 18.75746
.967

18
15

33

18

.25461
86768
30329

VALEUR

TOTALE.

fr .

(1)21.811.900

23.560.200

25.709.000

58.503.193

27.539.642

13.711.202

38.662.677

68.007.529

49.862.593

44.971.455

40.615.461

43.383.660

39.750.591

40.528.113

33.082.211

36.436.512

37.821.130

29.848.406

27.369.125

30.025.776

31.606.464

27.690.478

47.773

485.229

413.362

439.162

1.336.097

3.057.692

1.891.760

2.109.606

2.022.196

2.329.811

132,49

98 22

2069
00

5140

965

44

239
72

52 !
06

781



9

TABLEAU

ET DES FILS ET TISSUS DE LAINE EXPOI

Laines importées.

QUANTITÉS.

ANNÉES. Belgique Espagne

Etats

et et

Nor

Portugal. Turquie
Hold'Allemag.

Hollande. Portugal .

))

1820

1821

1822

1023

1824

1825

1826

1827

1828

1829

1830

1831

1832

1833

liv . ( 1) livres livres. livres. livres . liv

186,051 3,536,229 5,113,442 95,187 195,184

510,587 6,968,927 8,615,526 118,573 29.376

618,607 5,994,299 11,125,114 125 209 853 13

221,4144,318,708 |12,562,434 1,132,513
4

557,388 6,020,679 15,412,275 506,372 196,985 38

1,059,243 8,206,427 28,799,661 968,994 548,619) 3:

247,113 1,619,405 10,545,232 531,756 167,7511,10
392,454 3,898,006 21,220,788 459,468 316,807 51

314,7243,808,662 22,015,583 328,829 247,372 1,5 %

106,222 3,755,485 14,110,006 53,231 394 | 1,83

939,125 1,643,51526,075,882 461,942
1,96

659,646 |5,474,823 22,437,022 413,708 11,447 2,45

209,1442,626,624 19,832,225 193,544 32,4572,37

811,051 3,339,150| 25,570,106 681,968 361,591 3.51

( 1 ) La livre impériale 0 kil

Fils et lissu

FILS DE LAI

PAYS
PEIGNÉE ET CAI
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RTÉSTION EN 1833 .

E

PA

Tissus

luvellemélangés Bonne
de

landi coton . terie .

Valeurs

Autres

non

Jénom déclarées.

més .

PP

liv . st .
ires.

23,9 ;
32

60 yards . douz . liv . st .

7 .
407,716 ) 59,960 59,3375,586,138

19,41
627,800 107,779 |38,9866,462,866

58,41,420,526 136,597 47,042 6,438,167
918,469 106,420 44,619 5,636,586

77,24

32796 593,44,115,123 45,561 6,043,051
,793,301 106,498 45,335 |6,185,648

531,517| 71,922 37,223 4,966,879
16,31

86
846,768 148.117 43,5595,245 ;649

12,72
981,152 159,463 48,3148,069,741

08 4974,1;
1,074,077 | 91,285| 41,948 ) 4,587 603

08 75 ,099,518 | 111,146 54,038 | 4,728,656

28.-2547.019531.072 152,81055,443 5,244,478

,605,056 / 232,766 78,237 |6,294,432

0 mètre 9144 .

303. 37

5-58
,6

8676
,81

如
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的
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1
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的
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犯
%
%
%

821 2068
S a
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78

TISSUS .

96 SNE .

239
ACTRES

rés à la pièce . Déclarés à la yard .

52 PDÉ
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