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FILATURE

DE LA COMBINAISON
DES ASSORTIMENTS DE COTOK

La combinaison des assortiments de coton
comporte un certain nombre de principes a
observer et de précautions a prendre, qu'il est de
la dernicre importance de posseder dune facon
complete.

(Vest le résumé de ces principes el de ces
précautions que nous avons eu lintention de
condenser dansles quelques notes qui vont suivre.
Nous y avons indiqué ce que l'expérience nous
a enseigné et le résumé de longues observations.
faites tant dans les filatures francaises que dans

s ustues de 'étranger.

Nous avons fait suivre ce travail d'un certain
nombre de barcmes qui ont leur utilite.

Etant donné un assortiment, ils permettent de
trouver rapidement les numéros que doit faire
chaque machine dont il est composé, de la carde
au metier, & filer ou inversement, si on part du
n*de fil pour arriver au numeéro de la carde.




GENERALITES

Ceci pose, passonsrapidement en revue chaque

quelquesg 4 machine d'un assortiment el les points les plus
Hion dan importants pour chacune d’elles. :

1! il @ | . | i i y suivre
ne faut pas En filature il est de toute importance de su

d’une facon tres sérieuse;

Zcmw pensons qu'il est bon de donner
F_.o:wm,_.? indispensables pour la com pos
assortiment, car il est des lois qu'i]
enfreindre, des limites qu’il ne faut

3 as QG S . o S ore
it A S P passer _ l° le numeérotage
: tages. lons, vitesse des organes, , 2" le cardage . -
etc g &5 pour travailler dans de s 3 la propreté des machines et des salles
conditions. B ; .
H..@J ma .._. - m m._ _ DU NUMEROTAGE
oo & Hh.:.m.,., de fi m:.:?w sont construites cha. @ ,
cune pour faire subir 4 la fibre des opérations _ Rappelons en quelques mots ce qu'est le
bien différentes: __ numérotage.
Battage ... . Assouplissement de la fipre. Le pnfioro g, f- A e T
@m&m%m oo Formation du rubhon. entre une longueur variable de ce fil et un poids
Etirage . .. - .. Parrallélisation des fibres tmovariable qui est 0k500 gr. ou la livre. L'unité
Bancs et métiers. . Torsion. de lorgueur est de 1.000 metres.
Be sont suviont ces diversos R il .Co:o du W_ n® 1 est 4.._; fil .ao_:_ 1000 W:u,:.mw
f e : ; pesent O k. 500 gr Du fil n® 30 est du fil dont e
aut viserdans le travailde chaque machine: tous ; . : : s e
: i . ; : 30 > 1000 ou 30000 metres pesent 0 k, 500 i
les filateurs savent trés bien qu'une carde doit :
débarrasser le coton de ses débris de feuilles, etc. w Lies :E:E..o%% tontes les Em_o::_mm de fllature
mais . ce qu'il faut surtoul woie dads anod Lt | sont rapportés a 5.00 métres, mais comime pour
| les machines de préparationil serait trop conteux

c’est que le fil nait sur cette machine.

: i ettrop longd’opérer suc d’'aussi grandes iés
Il faut donc s’appliquer a faire un beau ruban iR AR N N A

de rubans ou meches, on a adopté presque partout

bien rond et bien régulier. o 7
: } es longneurs suivantes:
Dans le banc d’étirage ce qu’il faut chercher Miateds
avant tout c’ést de bien paralléliser les fibres par Batteurs o o, aot il S s ik e
__ la bonne combinaison d’écartements’ et non pas _ Gigirdese. oo Ao b 00 0T e S 5
| de se servir de cette machine pour raffiner ou % Ehesess ot e S T 5
grossir a la sortie le numéro des méches Bonc engpog: % s Lt T 25
en trantes Bange anrepmodicipe L T i Se e 8555
_ m__cm.ﬁm.z%sm......,.......... 100)
Meétwppah filep . oL ro g e L)

s ot i o,

I S



Ces longueurs portés a la romaine donne

:_ T:E
% 1 . —‘1
toutes les machines & I'exception dy matie

X - oo de i esent
. Pourles métiers 3 filer, 100 metres 0€ fil p
I'afilep

i . 3 = o« A : 55 = gk e
nn numéro qui p'est pas le numdéro métrique - on \ 3 grammes on trouve que
. =
le trouve par le petit caleul suivant - 100 % 500 i
ol \ » — — 16666 metres pesent oUU gr.
Soil M le numéro meétrique 3
R le numéro a la romaine {6666, =
L longueur de méche donnapg donc le numéro metrique est —— ou 16,666
le numero R a la romaine 1000
1000 metres unitée de longueyr _ On a le poids P d’une longueur ._\tu..m...._n._\__:&cm de
s f fil ou de méche, en divisant 0 k.500 Tww._m n
on'a Ml | N que cette longueur aura donné a la romaine:
1000 i
- z g | <)
Exemple : 25 métres de meche de bane en gros gr e (9)
pesent a la Romaine 22 cela veut dire que | N

22X25=000 metres pour 0k500 grammes. Le
numéro métrique sera donc :

Ex. : 25 metres de banc en gros donnent 36 a
la romaine:

1 e o
iy it Sy

2 22x25 i 0.500
p— f—— uquw.M el &
1000 | - = 0k.0138
:Mm wm_:m:wowqu%m,mﬂmeW:w_ww.%mormmu%%%%mm MMwﬁw ,”_ Ceci s'appliquea toutes les Emcrwuom de filntace,
22 gr. 7 sont le poids de 25 matres Pour bien comprendre, la ow?m_m:o: existant
__ : E _ entre le numéro a la romaine et le numéro
w_ ] 25 | métrique, prenons un numéro quelconque, 30 par
1 est le poids de—— : il e e
99 7 _ﬁ Xemple, et voyons ce que ce numéro a la
0k B0 romaine signifie pour chaque machine de pre-
| 800 e e e R .,. paration et de filature.
22,7 -

590 m. pesent done 1livre, le n° métrique est o..m.m
Onpourrait multiplier les exemples a I'infint.

o e
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on s~ | ™~ a L ™ (%) G 2 : m—;-—@l TOH.: S o -
S - U I~ H S iR e ._ donner des régles 1mmu T e
= Si[log sl s e, & _ . : ion comporte des particularites;
B )‘ SRS B B s Chaque instailation comp |
800 -Gl L= B e s A K facon, marchera dans de
= S Ly ~8S T~ B tel batteur réglé d'une tacon, ire =
g 3l BS o pced litions et tel autre dans nne au
o R o T = 3 1015
ST e R e & honnes condi ‘ hais e
SR e, B e P A S0 | installation, réglé absolument de meme,
= Sl =0 o installe B R BRI \ .
X Y ek O_H“9 i S o Wamm.. 1 | des résultats défectuenx ( pour un meme coton
(g ~ ~ = &= | < ; S g
o = = Y —_— l, n\Gl ~ [ . ) b
e S SR T S & | cela s'entend ). . : R
= = 4] ST S - — (] . y yremier A...L@ gm:_} ces £
= S > I mw mEkN =gy Le ventillateur joue le pren ) rraines
S =S | o ® (n O M __ ®TRE > hines : $i on ventile trop fort, les grawnes,
5 e« & =T I 83 R,y 8 20 TR i tés, lancées par le volant atravers
= Rl i s 2 & R feuilles, impuretés, ees : o <
. =B e W.u : W b w la m_.._:m sont reprises par le courant d'air qui :_wm
» = gt R e \ ille, et de 1a
£ o = ..nn o 8 A ly g W < fait repasser a travers cette meéme grille,
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% ~ R SR = : ; e : . rolant a travers
% Bons e m. < b l la boite aux déchets, _m:wo par le vola
] 2 K, S0y om g E a grille, 1ot perte sensible.
e ot b n 1:._-\ Ul T | . 2
3 s n T L R R i _w Le réglage des grilles est done important car
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Un dispositif que tout le monde peut installep
dans ses batteurs pour éviter que 'air n’entraipe
les poussicres et les feuilles. est celui-ci fig, (1) :

On sépare les 4 derniers barreaux de la grille
par une cloison en bois C qui partage la chambre
a poussicres en deux parties P et P. Cette
cloison C ne va pas jusqu’au sol, mais elle vient
Jarreter a 10 centimetres de ce dernier, elle est
alors continuée toujours a 10 centimetres du sol
par une autre cloison horizontale et formant
plancher de la partie P. On saisit de suite ala

]

vue du croquis que l'air est obligé de passer,
suivaunt la flecche A, par dessous le plancher de P
et remonter pour passer entre les 4 derniers
barreaux de la grille. La chambre P n’est plus
sonmise a laction du courant d’air, et les
impurelés, si menues qu’elles soient; viennent y
tomber facilement. On régle la ventilation en
ecartant plus ou moins les 4 derniers barreaux,
car il faut que l'air ait son dégagement tout de
meme. Silespace entre les 4 barreaux n’est pas
suffisaut  pour le passage de l'air, on peu
meénager Jdes ouvertures dans le recouvrement

Pour chaque genre de coton il faut varier.
I'énergie du battage.

B e

e

i

o

: > . er sont:
Les vitesses du volant a rec ommander

e e

J R s T
COTONS 9 BATTES 3 BATTES |
tours w tours F

Indient ' usis 1660 H _ba_._ﬂn_. ,ﬁ

h. ¢ ; ¥ mw@ m /m | P*..:\:w : E 3 _
N__“_Hw__mﬁ@ e 1000 & 950

Amérique 32™/™ 1400 @..,C a | .

e (200 | 900 a 1000

Ghotma . foa | 0 e 700 a 800 |

,_,

A w4
T 7 K IR TR,

(Fie. 1)

Quand on emploie le volant Kirchener, il faut
diminuer de beaucoup la vitesse du ventilateur,
30 ¢/ environ. Nous avons obtenu des résultats
remarquables comme propreté dans les cotons
indiens et Amérique. Pour les cotons longs,
quand on se sert du Kirchener, il ne faut pas
tourner & plus de 74 800 tours, en oatre choisir
avec soin le n* des aiguilles de la douve.

o W AP
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Eeartements. — Extrémement tmportant.

I'Ecarlement se compte du pointde contact de '
. . ' ] a

_.m-__._:ﬂ.:_E:.-.. avec T,. _::; hmm\v _ .ﬁ.rz.mJ_.m lnwl_ *vmﬁ*m_mﬁ;

Jusqu’a l'aréte de la batte.

Fic. 1t

En pratijque, on passe des calibres en bronze
entre le bord des pédales et l'aréte du volant.

.

On met généralement les calibres suivants :

LT SR e S e 58 bm/m.
Amerique ordinaire . 7 m/m
Amérique Benders . . . . 8 m/m
o R R R 9 w/m
S T T R SR P 10 4 12 m/m _
] g . .
Grille. — Du bon réglage de la grille dépeni
la freinte, c’est-a-dire le degré de propreté du
coton, Nous conseillons les barreaux a pivot _
pouvant serégler pour leur donner I'inclinaison “
voulue, )
Le premier barreau doit avoir le néme écarle-
Yy 3 e A ,
menl qu'a l'alimentation. l.e dernier barreau a, .._
}

Par rapport & 1a batte, un écartement deux fois et
demie plus fort, parce que au fur et a mesure de
son battage, le coton augmente de volume et sl

N e

scaution d’écarter progres=ive-
ment la grille du premier au dernier barreau, le

coton est roulé et e présente dans J]a nappe sous
qui donne alors 3 la

on n'a pas la pre

forme de petits boudins ce
carde un surcroit de travail.
ux progressive-

On écarte les barreaux entre e
zuit. Prenons,

ment du premier au derniercomme
par exeniple, 12 barreaux :

COTON DES INDES

Intervalle entre les barreaux h 1 2 3 A -
Ecarternent en m/m. . . . .. ( 7 7 -T2 % B
Intervalle entre les Umﬁmm:un’ 6 ol . 9 10 11
Feartement on /M. & « s bE 16 8. B 27RO

COTON D'AMERIQUE ET JUMEL

Tnitervallles s mis et s e 3 4 =

2
8

i

:
4

o — .
| =

Feartement en m/m. . ..

81,2 9 91.2
Intervalle s e 8

9 2

(o}

Feartement en m/m. . . . . . 10- 250 10442 B 3% AR

‘inclinaison des barreaux mérite tout particu-
liecrement l'attention du filateur, car elle a une
trés grande influence sur le travail a la grille.
Les différentes positions des barreaux sout toules
comprises dans un angle de 90°, c'est-a-dire
entre la position verticale etla position horizon-
tale de la face du travail du barreau.

ACupH
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a pe

pelit niveau de pe

ci-contre. Pour les cotons des

._:::n;. _..

Barreaux. . . . .

Inclinaison.
Barreaux. .

Inelinaison.

Barreaux... ..

Inelinaison. . .

Barreaux. .

Inclinaison, . . | ,

il L.I.:.. _.n...,_nh..mu._.
.nte comme lindique la

cos inclinations avee un

Indes

v inclinations suivantes;

CTE T I S

PEE I

COTON D'AMERIQUE ET JUMEL

T

B R N

a0 G SN TN T

. e
33 3l
8 9
Aol |

Y

figure 2

0n T@—:

10

-

7

S ot (R g T

bon _.:m::m.mﬁm.
ussi faible que possibl

coton entre les

En m:.::._:_m. pour un
adopter une inclinaison 3
Si I'on voit qu’il y a chute de :
barreaux, on modifie lear inclinaison; cest un
travail de titonnements.

Les chiffres ci-dessus d’inclinaison de barreaux
et d’écartement, sont un exemple pris sur un
batteur qui travaillait dans ces conditions ; mais
cela ne veut pas dire qu’il faille pour un aulre
batteur les appliquer intégralement, ren ne
serait plus faux; car, ainsi que nous I'avons déja
dit plus haut, a chaque batteur correspond un
réglage différent. On stablit une échelle d'incli-
naison pour le nombre de barreaux qu'on4 et on
essaye ; -au bout d’un quart d’heure on voit le
résultat, en se mettant sous la grille. Le travail
est bon quand les impuretes tombent par loas
les barreaux de la grille, on change et on tatonne
jusqu’a réussite complete. C’est quelquefois tres
long, mais c'est tellement important qu’il ne faut
pas craindre d'opérer sol-meéme.

NUMEROTAGE AUX BATTEURS

Le Coton brut passé au Bale-Braecker ou a la
chargeuse brise balles est amene de la salle des
mélanges par divers disposilifs trés ingénieux et
que nous n'avons pas & déecrire ici, a des
chargeuses ou (Hoperfeeder) qui, automatique-
ment, I’étalent en couche continue et de mém
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tablier de l'ou vreuse-batteuse

gpaisseur sur le :
cette machine ouvre le

(Exhaust-Opener),
livre en rouleaux. On peut régler a

la chargeuse, on a done des

ou
colon et le

volonte le debit de : .
nappes d'uue récularité relative, surtout si

Pouvreuse est munie d’un volant batteur alimenté
par un régulateur a pédales. Ge sont ces rouleaux
que Pon met sur les tabliers des batteurs
tripleurs pour les battre el régulariser la nappe
par I'stirage du batteur combiné au doublage
avant de la livrer aux cardes. On double de 3 ou
}* on étire de 3 4 4.

Prenons un exemple :

Supposons (ue nons voulions faire sur un
batteur tripleur des rouleaux de coton jumel de
320 grammes par metre courant de nappe, en
doublant de 4 et étirant de 3.8 — .

Quel sera le numéro métrique de la nappe qul
a limentera ce batteur?

On se sert de la formule générale:

. F d ¥
”]C’Hmnl w
Y o (3)
d

&mﬂ étirage ou laminage du batteur considéré
. HMochmm@ derriére ce batteur ;
= Numéro métrique de la pa
batteur considér¢ 1 Ppe R

M= Numéro métrique d> la nappe entrante.

B

On cherche M
0,500

— r.\!m. ou »_:.'m‘.. de ns \_Tw
0,320 st g F

On pose

sortante pour faire 0500 gr. le num ero métrique
e~t donc d’apres (A)

1.56
~190 __ 0.00156
ot —
En faisant d =4 pose d'apres (3)
4% 0,00156
=35
M
d'oit M = N,xpmom_om — 0.0046%

ou 164 par 0,500 gr.
Le poids de la nappe entranle sera donc de

0,500
164
Ces poids de meétre courant détermines, il faut
qu'ils restent invariables pour tous les rouleaux
quon fera. Il faut donc suivre ce numeérolage.
On le suit de deux facons:
1° Par le poids des rouleaux;
9° Par le poids de 1 ou 2 metres de nappe.
Chaque batteur est muni d'an compteur qui, le
rouleau fini, déclanche l'alimentation et les
cylindres délivreurs, ce compteur arrete donc la
machine périodiquement, c'est-a-aire toutes les
cing minutes si la formation d’un roulcau dure
cing minutes par exemple. Gomme la vitesse du
volant est constante et que ¢’est lul qui commande

= 0,305 gr,
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)
)
Ies

loncueurs de nappes fournies
le ____:;,_.;:.. ;

. el N
pendant ces ciog vq. Cecl est 4 peu
: | ! * _._;L __ra Ces :.@—_w; e at R : _
atisi .ﬁ_:.. es p .
vral, ,_:::;.

nnutes doivent étre égales,

<ur un meéme batteur, on ne
_,.:..r:._. et en mE;_:mQ:_ que le

pres
iamais le
© <ol trés bien réglé, on peut alors, au

dudoublage et dulaminage du
batteur. calculer le poids que doitavoirle rouleau,
coit 16 kilogs, par exemple. On T.?.nm alors
ﬁ.::,. les rouleaux de ce batteur qui mc:.m_:. :.Em
peser 16 kilogs avec une tolérance de variation

change
pogulateur
moven du compteur,

de 150 grammes au-dessus ou au-dessous.

Cette méthode est celle généralement employée
en Angleterre ou, comme je le répéteral encore
souvent, une filature se speécialise tout entiére
dans un numéro, ou peut alors régier 1nvaria-
blement les poids de nappe d'ouvreuse, mettre
bien a point les régulateurs. L'ouvrier chargé de
la conduite des batleurs n’a plus qu'un travail de
manceuvre a faire.

Il v'en est plus de méme quand une filature
travaille a la commission, ce qui est presque
genéral en France: dans ce cas, presque toujours
un batteur alimente plusieurs séries de cardes de
productions différentes, et si on veut rester dans
les limites recommandees pour les laminages de
ces cardes, ce sont-les poids des rouleaux qui
“ﬁwm M_.o“m_ﬁﬁm__““ﬂ:anmmm.ﬁ“w M_::_:m .fr,._m.. — .b%ﬁo:o:m

\ X 5 de rouleaux a faire : chaque

P I A 2 4 s

s AT e

fois qu'on change de série, il taut changer le
réglage de son batteur; aucun filateur n’ignore
que dans le batteur on ne peut arriver du
premier coup au numérotage. S’1l fallait pour
régler son régulateur, méme repéré, attendre la
fin d'un rouleau pour constater que le poids de
ce rouleau est exact, on risquerait de perdre pas
mal de ces rouleaux, donc de la production. On
opére alors différemment. On régle son batteur
pour la série qu'on veut faire, et on fait marcher.

On déclanche I'alimentation lorsqu’on a une
dizaine de métres faits, on déroule ces dix métres
et on en découpe un ou deux au moyen d'une
equerre ad hoc, et on pése. Si on veut par métre
320 grammes on retouchera la vis de son régula-
teur jusqu'a avoir un poids de 320 grammes
Constant de nappe avec une tolérance de 5 ou 10
grammes au-dessus ou au-dessous. — On vérifie
alors cinq ou six fois par jour son poids de nappe,
car il ne faut pas oublier que le batteur est la
machine base de la fabrication et que si la nappe
est irréguliére, le fil le sera aussi. 77 es¢ bon de
charger du soin de la vérification des nappes du
butteur, le surveillant des eardes.

C’est lul qui est le mieux placé pour constater
les irrégularités ; les nappes se deéroulent sous
S¢S yeux en entrant dans les cardes et le

numéro des rubans de ces derniéres le
guident aussi.
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Ges poids d’ouvreuse sont pour un doublage
de 3 au batteur. Sion veut doubler de 4, il faut
diminuer ces poids de 25 & 30°/, environ.

Les poids les plus employés sont :

| métre d'ouvreuse (1 métre de batteur

Georgie. . .. .| 400 grammes, | 230 a 300 gr
| Egyple. . ...| 420¢ 460 gr. | 300 a 350 —

,wm:_m__._._;.:u. .o H 500 grammes. | 400 a 430 —
ndipn. . .

CHAPITRE II
CARDES

La carde, tout bon filateur le sait, est l'ae de
son usine. En principe il faut toujours carder
doucement. Plus on veut filer fin, moins il faut
produire & la carde. Si 'on veut avoir un filé
avec son maximum de force, il ne faut pas
.\.m&w_‘ trop brutalement, c'est-a-dire donner trop
Mwoﬂﬁm%.wﬂ_ﬂmw_.owmw:nw cardeurs, car on risque
v ot .m a fibre la fine mm::m.mm cire
les cardes Em_.n_rmwﬂ ovmm_é.m. Kbl 3 _”._m:m
i v trop vite, sur les platines

e g

une fine poussiére blanche impalpable, ¢ est cette
‘ ‘ 3 ‘6 Y og
cire vegétale en ques<tion qui est enlevée, cest
elle qui donne a la fibre sa force et son élashicite.

La bonne vites<e a donner aux cardes est:

Filés gros de. .. 5—20 . . 150 a 175 tours.
Filés moyens de 30 — 70 . . 145 & _.u@ —
Filsa Ao do. - o 70 =400 .= 1Ry 0. —~

Filés tres finsde 100 au-dessus 120 a 130 —

Ces vitesses sont celles qui, dans la pratique,
m'ont donné les meillears résultats. Elles ont
sur la force du filé une grande influence. Je
citerai notamment le cas d’une filature ou les
cardes travaillaient & une vitesse de 200 tours
pour du jumel cardé. On changea la transmission
de commande de ces cardes pour obtenir une
vitesse moyenne de 1454 150 tours du grand
tambour. Immédiatement, 'effet se fit sentir dans
le filé et la force au dynamometre fut augmentée
d’une facon constante de 12 °/ en moyenne. Cet
exemple prouve donc qu'on a tout intéret &
marcher doucement, comme il est dit plus haut,
pour ne pas ¢énerver la fibre. _

L’étirage de la carde joue un trés grand role

aussi.
Pour les filés fins il ne faut pas dépasser 120
) » -moyens » 100
N » | QLos » N 80
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A la carde, pour trouver le nu
on se sert toujours de la formule :

Bk aF

M.
L
M

E laminage.
F numéro métrique du ruban a produire.
M numeéro métrique de la nappe entrante.

La nappe entrante pése 350 grammes par metre.

Son numwéro métrique sera 0,00143 en effet, en
s'en rapportant au tableau (A) page 6 on a:

0k500 .

ToTn — 1.43 Ou comme on opére
sur un metre de nappe on a ;

1000 1.43

T 000 et 1000 0,00143

Ce qu veut dire qu’il faut |
0,00143 % 1000 ou 1430 de nappe pour 0,500gr.

Supposons que nous travaillions du Jumel.
Nous ferons F = 90 par exemple.
On aura ; 0,00143 X 90 — 0,128

Cest-a-dire 128 motres pour 0,500 grammes.

méro de Sortje

.y B

Or dans la carde on opére sur 5 metres on aura
donc d’aprés (A) page 6

1000 B 0478

d'ou R = 0,128 x 200 = 25,6

- S
Ou encore en prenant la formule (1) page %

‘Vl——LR sott
SaeREs | |

8
OR —
U428 = oo
- 0.128 X 1000 _ ¢

5
soit 26 a la Romaine pour 5 mefres.

[l est important de noter que dans les cardes
il y a un déchet d’au moins 3°/, dont il faut temr

compte quand on établit un ealcul de numerotage
dans ces machines.
Pourles productions suivantles differents cotons

I B O, « o s ae s s 60 a 70 kilos
Amérique ordinaire... ... .. "
Amérique Benders. . . .. E e »
Jumel ordingire carde. . ... . v
Jumel supérieur cardé . . ... e

Jumel supérieur peigne.... ..
Jutuel blanc peigné. . ... .. ..
Georgie longue soie, . . .. . ..

wHEELEES
%
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Aujourd hui, on se sert presque exclusivemen
de cardes révolvera 105 et 110 chapeaux en fonte
les systemes sonl infinis, mais le meilleur egy

Un des organes qui joue un {rés grand rile dans
la carde, est la table d’alimentation Le brigeur

e

encore le systeme “I*”: ”J [":'_’”f; de réglage dy | pénetre dans la nappe pincée entre le r:j:'h?rh:e
cintre & flexion, on amene S&3 CLADSHHA COMime alimentaire et la table. Le bord de la tablese

'on veut meme qumnl les cintres commencent §
avoir un peu dusure. Les chapeaux se réglent
de méme pour tous les systemes, on peut donner ’
un réglage type.

Pour Jumel cardé.

Entre la table et le briseur ~ 7/1000 de pouce” Anglais. ) |
Couteaux sous le briseur 7/1000 5 ? i
Briseur et grand tambour  7/1000 , :
Chapeaux et grand tambour 1071000 ; .
Peigneur et corand tambour 5 1000 } £
Peicnenr et peigne, ... . 12 1000
Grille sous tambour. . .. 34 1000

On peul s1 on le veut régler les chapeaux d’une
auire facon quand 1l s'agit de petites productions. Fic 3

. Sur les 45 chapeaux ou 40 toujours en action, : : s -

2 gi(.)“ a5 points, de réglage, on passe a chaque | p[‘Ofllf?, suivant une tangentevx ya 1811[1]8!’11311‘9 et

-‘ point en allant au cinquieme au premier, un | au J':)ms:eur.(fi 3). Ces portions de tangente AB

un calibre different . varient suivant les cotons. Le cotonen soriant
de l'alimentaire, s'appuie surce profil A B comme

1 point : g
: R ) | e ' =l Lern
_; AR e (01000 | llndlque le Croquis, HONE pUayeHe étre peigne par
ik e R - 8/1000 '- le briseur, car la séparation des fibres par le
e R S i (O é/iggg ?. briseur est une espéce de peignage rudimeniaire,
. s , | la partie, A B est d'une longueur un peu supérieure
de 1'E“irepa'1al-0 " 0“‘3] de plns en plus serrés ‘; au coton qu'elle travaille, elle se prolonge par
= sortie, . s e o2 ‘ 51 i T e ;
en plus cardé, Co 1o elt e coton est done de plus ! une partie verticale B G pour permettre le déga-
- 9 ')‘T - . & - -
B o reglage, on le concoit, doit 2 gemeatdes grandes poussicres,feuilles,duvets.ete.
b i l'igoure:::%mem el les chapeaux doi- On voit done que : 1°1l est de toute importance
: ’“leﬂté‘- SR 2 : 1 . - X k
de garnityre. gaux comme hauteur | d’avoir pour chaque espece de coton une table

appropriée ;2° de régler parfaitement la table par
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¥
: - ceur si on ne veut pas avoir exca 3. ' ’
rnp]nﬂvttall g ib ; rés y ey i Le deuxiéme changement est celuides roun:eaux
da déchet, ou la fibre eunervee, U . oucard ia W . mire des rouleaux tels que
du batteur. Il faut faire des rouleaux tcis QEE

anne arrachée par paquets et formant ce qu’ : S L P
BSppe = o6l 1% : K B0 I’étirage de la carde ne soit pas exagere. Car, s1
appelle les fammes dans le voile. >

: : v on sesert de rouleaux d'un poids frop fort par
On voit aussi sur le croquis que plus le coton <ortie
devient court, plus I'écartement entre le briseur

métre courant, et qu'op raffine le numéro de sor

: . | ) : en changeant le pignon d’alimentation, le lami-
et I'alimentaire augmente, et cela s’explique, car
les fibres élant de plus en plus courtes, ort une
tendance a se hérisser au-dessus du petit plan
- cline de la table au lieu de s’y appuyer, le
briseur étant plus éloigné les ouvre mieux de ce
fait, car les dents pénétrent alors plus facilement
et séparent mieux les fibres.

II arrive souvent, que dans une filature montée
pour de I'’Amérique, par exemple, on veuille
créer un assortiment de jumel : onprend 4,5 ou6
cardes de l'assortiment d’Amérique et on y fait
passer du jumel. Les tables d’alimentation ayant
été taillées pour de I’Amérique, le travail sera
mauvais, il y aura entrainement de petits paquets
de coton dans lesquels le briseur n’aura pas
passe, et qui formeront des flammes dans le voile.
Le. premier changement a faire avant de carder
du jumel sur ces cardes est done de faire rempla-
cer les tables, puisque la portion de tangente
doit étre plus grande que pourle coton Amérique.

ge changement peut paraitre onéreux, mais le
énéfice qu'on en relire compense largement 12

dépense, c'est absolument nécessaire si I'on veul
avoir du bon fil.

nage angmente rapidement dans des proportions
desastreuses; la momndre inégalité de la nappe,
maltipliée par ce laminage, s€ reporte alorssar
le ruban qui devient tout a fait irrégulier, étrangle,
puis gros: ona beau doubler aux étirages, le fil
restera quand méme coupe et irrégulier.

On peut partir de ce principe, c’est que plus on

travaille des cotons fins, plus il faut des aiguilles
fines et des garnitures serrees, c’est-a-dire
présentant un nombre d’aiguilles de plus en plus

nombreux parunité desurface, qui, en Angleterre,
est le pouce carré et, en France, le centimetre
carré. Plus un coton est fin plus il doit étre
soutenu pendant le cardage car plus il est fin
plus la fibre est faible et fragile.

DU CHOIX DES GARNITURES DANS LES CARDES

Si la carde est 'ame de la filature, la garniture
est 'ame de la carde. Il importe done, guand on
commande une garniture, de la choisir appropriée
au genre de coton quon veut travailler; il est
aise de comprendre que pour carder de I'Indien

de 10 millimétres, il ne faudra pas la méme -
garniture que pour du Georgie de 45 a 43

oo A

i




;
R

millimetres de fibre. C'est élémentaire. Il faudra
done choisir la gaeniture Ssuivant le coton a
\ravailler et le genre d'aiguilles convenable pour

ce coton.

GEORGIE EGYPTE

7
N
. Z
L
sppsIsOsOslatalulisg, ¢ WO

AMERIQUE INDIEN

(¥iG. 3bisy

Les types principaux et les plus employés
peuvent se réduire a:

La garniture a fil de fer ou d'acier doux ro-‘rufi
qui est employée spécialement pour carder les
dechets et cotons courts, c'ext la section qui, 3U
point de vue du travail, donne le meilleur
rendement car tout le pourtour de 'extrémite de
aiguille est susceptible de produire un effel
atile sur la fibre, c'est-a-dire de I'agripper
pendant qu’elle passe par les points de card age.

La section 2 est du fil de fer ou d’acier donc,
aussi rond, mais dont a algui=é lateralement et
légeérement quelques millimetres de la pointe.
Elle est recommandée pour les cotons Louisiane
ordinaires et Indiens supérieurs.

Les sections 3 et 4 sont en acier fin trempeé.
Le n° 3 est aiguisé latéralement, an moyen de
meules, surtoute lapartie ¢ a de I'aiguille comprise
entre le coude et 'extrémité du crochet. Elle
est employée pour carder les cotons fins et longs.

Dans le Nord, les garnitures les plus em ployees
sont les garnitures & aiguisage lateral jusqu’su
coude de l'aiguille, surtout pour les numeros fins
que I'on fait beaucoup dans cette region. L'aigui-
sage latéral laisse toujours des stries et rugosités
4 la surface de laiguille, la fibre est alors
retenue par ces rugosités et ne peut tomber au
fond de la garniture, le duvet ne tombe pas non
plus et ne la feutre donc pas. C'est une des

principales raisons qui l'ont fait préférer a la

garnilure a section ovalisée car le débourrage
est plus facile dans ces condilions.

';f.
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BOUTAGE

[Les aiguilles sont plantées en deux, boutées dan sy
un lissu spécial fait de coton et delame ('mnhini(ih'
de diverses facons plus ou moins épaisses suiva ?
le numero du fil d’acier de garnitures, i

Pour le grand tambour on tient genéralement
deux ¢paisseurs de coton entre lesquelles est une
gpaisseur de laine : on met aussit quelquefois du
caoutchouc pour donner un peu j‘elasli(tile
a laiguille. La forme de aiguille la p']ulu.
recommandeée est celle de la figure 5. :

(Fic. b)

Les aiguilles sont houlées dans les tissus
réguliérement.

Les trois types le plus généralement employés
sont les suivants:
{o Boutage a chemin ou Open-set.

Ce boutage est celui employé surtout pour les
plaques de grand tambour et de chapeaux de bois
des cardes mixtes. (Fig.6.)

[
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90 Boutage a coles ou Rile-set. — Gest le boutage

le plus employé pour les grands tambours et
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(Fic. 7)

Les rubans des grands tambours ont généra-

lement 50 millmetres s’il y a de 7 3 8 files dans
ces 50 millimetres suivants les numéros des
aiguilles. Les peigneurs ont 38 millimétres de
Jargeur et 5 a 6 files Jaiguilles.
30 Le boutage en chainetie ou Twill-set est presque
ex clusivement employé pour les chapeaux de
cardes révolver ef autres. Un Sep Soxi BECOEE
pour les plaques des grands tambours.

| A R R
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Ce boutage est presque généralement abandon-
né pour les robans.
Pour le numérotage des garnitures, le Textile
Manufacturer de Manchester (extrait déja cité
ar M. Delassart dans son ouvrage si remarquable
de filature ) le définit ainsi:
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Mesurer 4 pouces dll}_‘lal.\: (Olll‘ptel sur 'enveps bl RS > |2 l -
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lill[tlba'llt‘:\l!tlll.\lltl-lltlt I'une | autre contenyeg t = i
¢ s o A nNneg 1“ g y 5TE » i E! oo o2 o9 15 AR £ ek
dans _](.x 4 pouces. St on en trouve 120, ¢ est dy e SRES2IREZ s e B
n® 120. o & | B B
WL x
.Lm numéros les plus employés pour leg - o S it
différents cotons en Angleterre sont résumés dans L E AJaaR o o el
le tableau de la page suivante. bR e e oy
BT e Yaer i n i S iglg
Ces chiffresn’ontrien d’absolu: comme toujours, ! e R -8 i = H
. oy - g v ' i T e St ; 2
'expérience est la meilleure reégle pour le choix ~ L B iy L g
: i : e = . E
des garnitures. g |5 ‘ 5
2 i | o :
- S 2 i o 5 > i B S 1 | F ! o AR . i
Ainsi nous avons vu des cardes marchant en < e d Bl RaERRE 8 1 = ‘ A=
Jumel 34=/" avec des numéros de garnitures z ; ‘ 5
8 ; e i )
tout & fait antres que ceux du tableau, fin au i e R - , 1
I | -l' | o il O T
grand tambour et plus gros aux chapeaux et le : 2 = coocog | R il i
# - ¢ : . . = S < - N S ‘
filateur qui avait monté ses cardes ainsi i & : ; = 1 |
4 . o 4 2 =
prétendait qu’il obtenait des résultats extra- £ | 1 | oi=|B
= = ‘ ; 5 i I i { @ l — —_—
ordinaires dans ses filés, et de fait, le cardage ' . a
¢tait parfait. 5' e | i ‘l e i
i g ‘ | Pl ®
En résumé, pour le peigneur, il faut toujours ] e 1 - l - | 8
- ; ;i ; L o B e
une garniture plus fine qu'au grand tambour. Aux 2 . | il e
¢ : - e : L SR o B ! 2
chapeanx, les avis sont trés partagés, mais il faut o kR el ‘ = g é
: R i : : & . 3| &
toujours prendre un boutage différent de celui du o TSR RE ! D21k
grand tambour pour que les aiguilles du grand SE88.% 0 | o L
. ] : oo ;
tambour et celle des chapeaux se chicanent. 3 L g g =) -i—’:"g %'Eﬁ ' § E =
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Le petil tableau ci-dessus donne la comparaison
entre les numeros francais et les numéros anglais
avec le nombre d’aiguilles par pouce carrg
anglais
Briseur. — Une question trés importante aussj

est celle de la garniture du briseur.

Il ya des types de garnitures trés différents 3
dents plus ou moins épaisses, plus ou moins
inclinées, plus ou moins nombreuses suivant
les cotons a travailler. Les croquis ci-dessous
donnent quelques types principaux de ces
garnitures.

Garniture pour Indien et Lousiane ordinaire
12 pointes pour 2 32", soit 4.12 pointes par pouce,
{8pointes pour 11 centimétres. Epaisseur. (Fig. 9.)

~N T

Garniture pour la Lousiane de 28 millimétres,
12 pointes pour 2%, 4,18 par pouce, soit 10 pointes:
pour 60 millimetres. Epaisseur. Fig.(10.)

ISNATATANaNaN |

Lousiane Benders et Jumel courts et moyens,
5 pointes par pouce, 18 pointes pour 110 mill-
metres. (Fig. 11.)

(R ANENAN AN |
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Jumels supérieurs, 12 pointes pour J pouces, =

pointes par pouce, 14 pointes pour 9C millimétres.

Denture plus fine et inclinée que (fig 11).

NN ¥

Georgie longue soie, denture trés-fine trés
inclinée pour petits briseurs, 16 pointes pour 70
millimetres, 7 pointes pour 12 3,75 par pouce.

555 el

La garniture est sertie en hélice dans des
rainures pratiquées dans le cylindre en fonte
tournee de 9” & de diametre qui est I'ame du bri-
seur. Le pas dele spire est d'un pouce. Dans
chaque pouce, il y a 8 rainures et une spire a 100
dents. Pour ce pouce de briseur, il y aura 800
dents de garniture. Chaque dent dans le deve-
loppement aura un déplacement latéral de 1/100°
de pouce par rapport a la précédente, l'épaisseur
de la dent étant de 30 a.35/1000" ou 3/1007; une
fibre, si elle echappe a une dent d’une spire sera
forcément prise par une des suivantes de la méme
spire. e

Pour la vitesse du briseur la moyenne est de
400 tours, mais 1l est absolument important de
proportionner la vitesse de son briseur a
I'épaisseur de la nappe qu'on travaille. En
Angleterre le principe est le suivant:




Pour un bon travail du briseur, il faudrajy que
les nombres des dents du briseur Passant dapg
une nappe par unité de longueur ( un centimetpe
par exemple ), soit égal au moins au nombre des
fibres de coton contenues dans ce centimetre de
nappe, c'est dire que chaque fibre soit prise par
unedentdu briseur, ceci entheorie, naturellement:
il est impossible de compter des fibres de cotonj
Mais, quand on examine & la loupe une nappe de
coton 8 I'endroit du travail du briseur, sur la table
pincé qu'il est sous l'alimentaire, on peut ElI'I‘iVBI:
tout de méme & une base, car le briseur, étant un
peigne rudimentaire parallélise les fibres si Ja
vitesse est bonne, le coton alors forme une petite
frange bien égale 2 fibres paralléles comme dans
(1), sila vitesse est trop faible il Y a arrachement

o
21
p -
o
g 1!
Il
1]

| Jt,',ii l‘l'll'”,g:

comme dans (2) et la frange est irréguliere, si
elle est trop grande, la frange est trés courte car

les fibres sont cassées, coupées, elle est en méme
temps irréguliere, avec un peu de pratique, on
arrive aisément a évaluer approximativement le
nombre des fibres par centimétre, on peut alors
calculer la vitesse du briseur. Eo couséquence:

Je suppose que j'ai évalué a 600 le nombre de
fibres par centimétre carré de nappe, d’aprés ce
qui est dit plus haut il faut au moins faire passer
600 dents. — La nappe a 37 pouces ou 943
millimeétres de large donc 600 x 94,3 — 57,580
dents a faire passer une bande de un centimétre
de nappe sur toute la largeur.

Comme 1l a été dit précédemment. en général
un briseur a 9 ¥, de diametre soit 248=/~6 son
développement est 780™/"6. Admettons que sur
une spire de garniture de briseur il y ait cent
dents. Le pas de cette spire sur les briseurs
anglais est de 1”7 et il ya 8 spires par pouce, soit
800 dents pour le développement de 1 pouce du
briseur. s R

La longueur est généralement de 37" done:

37 x 800 = 29,600 dents.

29.6(0 dents passeront donc dans le coton poﬁr
un tour de briseur.

Nousavons vu que pourun centimétre de nappe

il faut faire passer 57.580 dents; il faudra done:
57.580

— =19 tours de briseur
29.600

TP VIR




Bl

pour carder un centimeétre de na
'alimentaire délivre, s'ila 2 4
s'il fait un tour:

» de diametpe et

25,0 X 2,5 X 3,14 =200== 17
Donc le briseur devra faire :
200,17 x 1,9=380 tours par minute
pour bien carder cette nappe.

Ce petit calcul est évidemment approximatif
mais donne la bonne vitesse du briseur a 10 ou
15 tours pres.

AIGUISAGE

On aiguise de deux fagons :

1° Aiguisage a grande vitesse.
2° Aiguisage lent.

La premiére consiste & faice tourner le grand
tambour en sens inverse du travail, et 4 la méme
vitesse.

Les aiguilles, dans cet aiguisage, animées d’une
vitesse circonférencielle tres grande, viennent
brutalement se jeter contre la plerre a aiguiser;
la force centrifuge a une tendance a redresser
les aiguilles d’une fagon inégale suivant qu'elles
sont plus ou moins bien soutenues par le tissu
dans lequel elles sont boutées; elles s’aiguisent
donc inégalement.

Dans la deuxi¢me, au contraire, le grand
tambour tourne trés lentement et on fuil tourner
la pierre va-et-vient Horsfal] trés vite, la pierre

— 37—

vient alors effleurer aussi legérement que lox
veut les pointes d’aiguilles qui restent parff_iite-
ment dans leur position de travail. Les aiguilles
sont alors aiguisées dune fagon uniforme et
I'assise de laiguille dans le tissu ne se fatigue
pas comme avec l'autre aiguisage. Ce dernier
convient surtout pour les cardes en fin ou les
numéros de garnitures sont plus fins.

mn\r'r'l

En tous cas, il est nécessaire aprés chaque
aiguisage, quel qu’il soit, de faire passer le
rouleau brunisseur pour enlever le morfil, ¢’est-
a-dire la bavure dacier formée par la pierre a
I'extrémité des aiguilles, sinon a la mise en route
la carde boutonne presque toujours.

Il faut avoir une paire de Horsfall pour 20
cardes.

Un rouleau & aiguiser les chapeaux pour 10
cardes.

Une brosse & débourrer pour 30 cardes.

Alguiser peu et souvent : 2 heures par jour
tous les quinze jours & peu pres chaque carde.

:
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CuariTre III

PEIGNEUSE

Quand on veut filer des numéros {peg fing |
peigneuse s'inpose, car alors 'applicatiop de 12
torsion devient de la précision, et il faut d’aborq
que les fibres soient toutes bhien egales entre elleg
pour que le fil soit tordu sur toute sa longu@u[’-
d'um? facon homog{ane, le travail de lg pergneuse
consistedonc dans I’élimination des fibres courtes
ou blousse qui varie de 15 a 40 °/o €t plus méme
suivant qu'on peigne simple ou double et le degré
de finesse qu'on veut obtenir dauns le fil.

On peigne aussi quand, pour certains articles il
faut une propreté absolue, comme pourles articles
devant étre tissés avec la soie (article de Lyou)
ou bien quand on veut avoir du brillant dans le
fil comme pour les articles de bonneterie.

I\OJIaEls quand on veut avoir un fil dans lequel la
solidité, le nerf, sont en vue, comme pour les

numeros moyens de fil 4 coudre, le peignage est
inutile et méme plutot nuisible,
conduit est suffisant et,

tion des fibres courtes,

un cardage bien
en effet, dans 1’élimina-

: il est rien moins que
O 0uE cer dernitres 16 aopt pas aussi

i;ejvsusef) et peut-éire plus nerveuses que les
gues. Unadone basintérét & s’en ‘debarrasser

A
PEIGNEUSE HEILMANN (SIMPLE PEIGNAGE)

Pour une machine a 8 tétes de 107 1/2 de
largeur de nappe, on peut donner les chiffres
sulvants :

Etirage avant peignage. Numéro entrant 0,170
a 0,180.
Doublage 8. Numéro sortant 0,180.

Basculeur. — Doublage 20 rubans de numéro
0,180.

Etirage au basculeur 2’ 1/2 aux 3 cannelés.

Le meétre de nappe sortant doit peser environ
20 4 22 grammes par métre courant.

Peigneuse — 8tétes. 8 rouleaux de 10" 1/2 de
largeur.

Coups de peigne, 88 a la minute.
Sortie n° 25 par 5 métres soit 0,125.
Blousse 16 a 17 ¢/..

Production par jour 45 kilos.

Les données ci-dessus sont ceiles que l'on
emploie le plus fréquemment, dans le cas du
peignage simple pour des fils ne dépassant pas
704 80. A la peigneuse il faut exiger une propreté
minutieuse et un graissage parfait.

i Al
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CHAPRPITRE IV

ETIRAGES

On double de 6,7 ou 8 suivant le degre de
finesse des numéros que l'on fait. On recommande
cependant d’observer la régle suivante :

Le doublage dans un étirage doit toujours é¢pe
égal au moins au laminage, le travail de cetfe
machine n’ayant quw’un but, celui de parralléliser

les fibres pour leur permettre de prendre les
~ torsions des machines suivantes. On peut, sion
le veut, faire un laminage un peu supérieur au
doublage, c’est-a-dire sortirun numéro légérement
plus fin que le numéro d’entrée, mais jamais
'inverse.

Chaque filateur & sa fagon d’opérer pour le
doublage, les uns douhlent jusqu’a 10 au premier
passage, et de 6, 7 ou 8 seulement aux deux
autres ; d’autres doublent de la méme maniére
aux treis passages, c’'est une question d’appré-
ciation personnelle et surtout de pratique.

En tout cas, si on double de 8 par exemple, 8
metres de la meche sortante doivent peser le

méme poids que 8 meétres de ruban entrant, ou
légérement moins. '

Pour les écartements, il y a deux écoles. La
premiére consiste & diminuer progressivement les
écartements du premier passage au dernier, en

—
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prenant le dernier comme ccartement moyen, €t
la deuxicme consiste a mettre le méme ecartement
a tous les passages. C’est encore une question
d’expérience et d’apprt}:'ialiun }‘;ers:nmwl]e.

Il n'y a pas de régle & proprement pf‘u-ler pour
les écartements dans les étirages, mais on peul
indiquer la marche suivante.

Les deux premiers cylindres cannelés doivent
otre écartés d'une longueur telle qu’elle excede
juste la longueur de la fibre a travailler (longueur
moyenne bien entendu)on augmente l'écartemeng
entre le deuxieéme et le troisicme de 3 ou 4
millimetres sur  écartement du premier et
deuxiéme, et 'écartement des deux derniers de 3
ou 4 millimétres sur 'écartement des deuxieéme
et troisiéme.

Eremple : Jai de I'Amérique 32 milhimeétres

le prends entre les deux premners cannelés 34
millimétres par exemple :

Ecartement entre 1 et 2. 34

Ecartement entre 2 et 3. 34 + 4=—38
Ecartement entre 3 et 4. 38 4+ 4=—42

Ce moyen de régler les écartements est
généralement employé en Angleterre.




Les vitesses a4 ne pas dépasser pour la rotatiop
du premier cannelé sont les suivantes :

Japonais . . . . . . - 2

b T G e s 400 tours.
Indien . : \

Amérique ordinaire . ........ 350 tours
Boa Amérigue | .\ L Ao 1B 4
Egypt.ien .......... SUPSEt T ey 300 »
Banrgie .. .. oo s in v v R

( Voir diametre des premiers cannelés aux
tableaux éecartements ).

Il faut toujours avoir soin de mettre sur le
premier cannelé un cylindre de pression de
diamétre plus fort que celui du cannelé ; la raison
en est bien simple : Si le diametre du cylindrede
pression est trop petit, par exemple :

Diamétre du cannelé . . .. . .. g

Diameétre du cylindre de pression 25 /%
la rotation du cylindre de pression sera plus
rapide que celle du cannelé dans le rapport de %,
c’est-d-dire que pendant que le cannelé fera un
tour, le cylindre fera 1 t. 12, et le coton aura une
lendance & étre entrainé par le cylindre de
pression, ce qui occasionnera des barbes, d’oil
freinte considérable et perte de temps. Si au
contraire le cannelé estde diametre plus petitque

CCARTEMENTS

CHINDS
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l le cylindre de pression, c'est ce dernier qui
| tournera plus lentement ot 'entrainement se fera
par le cannele, ce que l'on cherche, car ainsiil
n’y aura plus de déchet.

Cette observation a surtout son importance
dans le travail des cotons longs, car I’électricité
qui est toujours développeée par la rotation du +
cylindre supérieur, influence plus les cotons longs
que les courts.

Il faut avoir soin de bien vernir les cylindres
l- de cuir et pour cela la premiere des conditions
¢ o<t d’enlever au cuir son glacé au moyen d'une
fine toile d’émeri pendant sa rotation sur le tour.

| | | : La premiére couche de vernis peut alors pénétrer

‘ les pores du cuir et 8’y fixer pour toujours, tandis
que si on néglige de passer au papier de verre ou
d’émeri, le vernis ne tient pas, ou tombe par
plaques suivant la qualité qu’on emploie. On a
alors des coupures dans le ruban.

PETONS
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; Des Cylindres de pression el des Poids dans les Blirages.

Le laminage, dans les étirages, dépend avant
4 tout du bon fonctionnement des cylindres
. | B lamineurs, et de la pression qu’ils supportent.

{ B Quant & la pression, elle dépend : 1° de la vitesse
du cannelé; 20 de I'épaisseur de la couche de
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rubans a laminer; 3"de I'écartement des can e
autant de facteurs qu’'il faut bien dt-"—temlﬁ' flﬂ,
avant de travailler des rubans de ca’rde:“f”ep
etirages. Les cylindres de pression et leul'lmzzz

de sellage, ont passe par biendestransformation
: 5

On a d'abord usé des cylindres pleins & deyx
tables avec pression aux deux extremités et i
milien, puis on a mis des tables mobileé a Cf:l
cylindres. Ensuite on a reporté la pression auS
§eux .(;:xtrém;té.s podu,f éviter le troisiéme sellagz
u milieu. Aujourd’hur ce qu'on ren .
plus, c’est quatre paires de C},(fllindres Iacrili];zj]rlse

Le premier généralement est a table mobile, axe
fixe et p_ressiou aux deux extremités de 'axe avec
deux poids indépendants, ou un poids unique égal
comme poids au total des deux poids simples
par exemple. sion a9 kilos a chaque bout on
aura un poids unique de 18 kilos (fig. 14)

jij§ (=]

T

O O

Poids unique -18"e

Les trois autres cannelés, 2, 3, 4, sont pleins

et ont des pressions que nous indiquons ultérieu-
rement dans des tableaux,

— 4D —

Le meilleur systéme de cylindres de pression,
de l'avis de filateurs compétents, est pour le
premier cannelé, 'axe fixe et la table mobile,
pression sur les deux extrémités de T'axe fixe
(voir fig. 15). Le trottement est diminué puisqu’il
devient frottement de roulement toujours plus
doux qu'un frottement de glissement. Pour les
irois derniers : cylindres pleins dont les touriilons
tournent dans des douilles fixes maintenues
parle méme support quechaque cannele respectif
Comme lindique la figure 16, le graissage dans
ce cas est parfait 'huileestretenue dansladouille,
la pression se fait sur cette douille qui esi une
sorte de hoite a huile.

Certains constructeursont essayé d’ajouter une
cinquieme paire de cylindres, avec deux tétes de
cheval, ce systéme permet de faire varier les
laminages partiels dans des limites plus étendues,
on emploie peu. Souvent quand on a affaire a
des rubans venant de la peigneuse Hiibuer, on
met une cinquiéme paire de cannelés dont les
cylindres supérieurs et inférieurs sont cannelés
ot tros écartés dela quatriéme paire, il n'y a qu'une
tete de cheval. uette paire de canneles et cet
¢cartement ont pour but de neutraliser dans la
mesure du possible Peffet de la torsion dans les
rubans sortant de la peigneuse, le travail se fait
ensuite dans les autres comme toujours.

Il y a une dizaine d'années encore, il etait
courantde conjuguer les pressions sur le deuxiéme
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Cylindre & taMe wobile pour le premier fannekéi, — Axe su fonl,
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Fia. 46. — Vue en ¢lévalion et en coupe de la douille lxe pour tourillon de cylindre de pression

plain
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ettroisicme cannelé; on y arenonce complétement,
aujourd’hui, chaque cylindre a sa pression
indépendante soit par un poids upique comine
dans la figure 14, soit avec deux poids moitié
chacun du poids unique (fig. 17).

Souvent au premier cannelé les tirants au lieu
&etre un fil de fer plus ou moins gros sont faits
en ressort a boudin.

Ce dernier a pour but d’empécher les trepida-
tions des poids, occasionnes par la grande vitesse
de rotation, de se répercuter sur le premier
cylindre, le premier cannele va trés vite, les
poids sont toujours un peu secoués, ce sont ces
secousses qu'on cherche a éviter au cylindre de
pression. .

Les poids les plus employés en Angleterre

sont & tous les passages :

|ﬂ e e TH
Amérique . ... . 40 livres ou 18 kilos
Bayiite » awassts 3> 16 k.300
GROTrEZI8 « « v v 32 14 k.500

1 poids unique et un crochet & chaque bout d
cylindre de pression.

i i e K S
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D’autres emploient les poids suivants ;
Amérique & tous les passages ;
| fratei e e ity e | Sur chaque cylindre pression directe
‘ [1or cannelé]2° cannelé|3® cannelé|4® |
1 ( Cannelé 2 x 9: 18 kl'
!
i 2bi | | : Jumel & tous les passages;
Iudler} .| 44" 20k kS 15k501 341 15k50] 34 15Kk50! ; - .
' Amériq | 40| 18k 15] 36| 16Kk3 | 32'| 14k50] 28"} 12k70! Sur chaque cylindre pression directe
-‘ a
: L W 9 % 9= 18kl
1 poids avec uncrochetachaque outducylindre| Ces poids sont des moyennes. Un poids est
En France. on change quelquefois aux difféerents | fonction de la vitesse du cannelé et de 'écarte- :
passages : ment dans les étirages. Donc quanf.l on a adopté
My un poids pour un genre de coton, il ne faut plus
; : ; changer ni la vitesse dua cannelé, m I'écartement 4
1 canuelé 2. cannelé | 3 canneld 4= cannelé ' - ; 3 &
i nile numéro du ruban s1on veut travatller dans
! s : de bonnes conditions, ¢’est ce qu'ont bien compris ;
" passage .. .| 22k 20k 19k 18k™ les anglais qui suivent ce principe. En France,
2= et 3 passage| 19k500 | 17k500 16k5H00 | 15k500 | beaucoup de filatures travaillent a la commission
| 1 ot suivent les fluctuations de certains articles,
Jumel les filateurs sont donc amenés a travailler gros
| L = G = . | = -
Pa o S 19Kk 18K 17K30 4 certains moments, fin a d '.;.mtreb, dogc a
| changer le numéro des rubans d'étirage, suivant
lz et 3 passage| 16k7 16k 15k Vdlch la vente et les besoins des clients,
fadiing ' _Un filateur, je suppose. travail du jumel sar un
Feorgie N . .
| g étirage pour un assortiment de fil en numeros
1 passage. . . | 11k 10k500 | 10k 9k500 fins, on lui demande du gros, il trouve son
20 ot 3= passage| 9k . :| 8k500 | BK 7k500 | | avantage A faire ces numéros gros, il va done
| i | -. | otre obligé de changer sa fabrication en
{ poids et et un crochet chaque hout du Cylindpe, commencant par les batteurs, cardes et étirages.

Il grossira son numéro d’étirage, si le numéro ne

La Société Alsacienr une des maisons , | - '
L acienne, e s'écarte pas beaucoup de celui précédent, par

construisant en France: pour le coton, 8 adoplé
les poids suivants : | '
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exemple de 0,120 a 0,100, il pouria arriver a sonp
laminage a peu présdans de memes conditiong
en ouvrant ses écartements sans toucher aux
poids. Mais sil’écartdevienttrop fort, par exemple
de 0,130 a 0,08 ou 0,07, pour que lelaminage soit
le méme, il lui faudra augmenter ses poids de
pression sur les trois derniers cannelés, puisque
la vitesse de ces cannelés sera plus grande en
supposant en plus qu'on n’augmente pas la vitesse
du premier et que la production soit suffisante
rien que par le changement de numeéro. Une
bonne précaution serait alors d’avoir des poids
P auxquels on pourrait ajouter ou enlever des
rondelles de 1 kilo par exemple, de fagon a faire
varier les poids en fonction de la vitesse des
cannelés.

Fic. 18.

Les anglais, quand ils livrent des machines,
donnent des poids fixes et moyens. Car en
Angleterre, en général, les filatures se spécialisent
dans un numéro, précisément pour n'avoir rien a
changer aux machines, comme poids, vitesses,
etc. Les laminages sont aussi toujours les meémes
la production afteint son  maximum el les
rendements des filés en, force et élasticité sont
toujours les mémes, c’est ce qui explique cette

—H1 —

régularité dans les livraisons des filés anglais.

Nous faisons, en France, avecles mérmes étirages,

aes séries de numeéros tres étendues quelquetr;is,

c’est une cause d’'infériorité, car alors, les vilesses

variant, I'énergie de la pression varie en plus ou

en moins, donc les rendements des files smivent

ces variations, on est tres étonné, en ne changeant

pasde classemen de coton, d’avoir, dans desfiles,
travaillés dans les memes conditions de
température,avecles memes matieres, les memes
ouvriers, des rendements ires différents
proportionnellement.l'un par rapport a l'autie, on
cherche aremédier par les écartements alors que
la cause est toutautre. Ce n’est donc pas Sans
raison que les filatures anglaises de 100 000 bro-
ches et plus, vous adressentau voisin quand vous
voulez un numeéro plus fin ou plus gros. Le prix
de revientdu filé, dans ces conditions, e=l plus
faible aussi, cela va de sol.

Il y a quelques années, on a essaye de sup-
primer aux étirages et mémes aux bancs les
cylindres de pression en cuir et de les remplacer
par des cylindres en fer. e

% o P o

Fig. 19.
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Lesdeux cylindres en ferAetB étant en acjep N
cannelure tréesdouce comme le montre la figure19.
A chaque extrémité des tables, les cylindres | e — ;
ont deux embases a et b tournées, d’un diametre COTONS MACHINES | LAMINAGES

tel que les cylindres engrénent sans se toucher,
Le cylindre A tourne a la méme vitesse que B,
ils ont & leur extrémité deux pignons de méme

Indien et Amé.! Banc en gros . de 445
rique ordinaire) Intermeédiaires. de > ab

: - 2 4612

nombre de dents, le pignon B commandant celyj T s miie de 51/2 a4 6 1] |

3 4ab512 i,

de A. Quand les cann.eles sont ne.ufs et que les r Aristqos mue (OEAESE o, e o] 00 SAEEH b

embases a et b sont bien au diamétre voulu, le périeur. . . .) Intermédiaires | de 51/2 a6 1/2 |
laminage se fait tres bien, les fibres sont retenues Egyptien.. . ..J| Fins - - - - . .. de 61/2 28 |
par ce pincage des cannelures qui les ondulent Sipa-Island: . o :\ Suthns =« <. . de 512 aau |

et glissent facilement entre elles, mais quand pna jeln =
les embasesa et bcommencent 4 s’user, car enfin 1
tout s'use, les cannelures finissent par se toucher =
et alors écrasent, coupent, brisent les fibres, donc

mauvais travail. On ne se sert guére de ce sys-
teme aujourd’hui. ‘

|

|
\

CHAPITRE V

; BANCS A BROCHES

Les laminages et la torsion sont astreints a des
regles que I'on ne peut enfreindre sans risquer
de faire du mauvais travail. Les laminages qu'il
ne faut pas dépasser dans les diverses machines
de préparation, laminages consacrés par la

pratique de la filature de tous les genres de coton h
sont les suivants :

Nous donnons, dans les planches ci-apres, les
écartements en usage pour les divers bancs en
gros, intermédiaires, fins et surfins.




ECARTEMENTS AUX BANCS EN GROS

JAPONAIS INDIEN.
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ECARTEMENTS AUX BANCS INTERMEDIAIRES
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ECARTEMENTS AUX BANCS DE FIN

EHINDIS ok " ECARTEMENTS AUX SURFINS

See . ¢ v '\
AMERIQUE BENDERS: Y GYPTIEN ¥ \

Les anglais, dans les Banes en gros, enfreignent
souvent les limites indiquées ci-dessus; la raison
qui les faitagir, est que le ruban d’étirage entrant
n’a pas de torsion et que les cannelés pendant le
laminage n’ayant pas de torsion a vaincre, on peut
se permettre un laminage plus fort proportion-
nellement aux autres bancs. Le raisonnement est
juste. C’est au filateur a faire son choix ; dans pres-
que toutes les filatures d’Europe que )’aivues, on
opérait suivant la gradation du petit tableau
indiqué page 53.
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Dans tous les passages des banecs on double ¢
e

deux, exceplé aux bhanes en gros ou o . e
2 £ 0] i | e g
double pas. La formule (3). € \ s hEs | MECHES
| Gk
Edas i
| \
= ﬂ ' Indien CROS . s 0,35 a 0,70 |
M. ot Intermediaires . 0,70 a 1,50 ‘:
:‘ Amérique ord \ Fins. . . 1,50 a 4,00 |
devient pour les bancs en gros ou d =1.
Bon ) BBt ie =% 0,50 a 1,70
F ! Ameérique Intermédiaires. 1,00 a 2,60
e Tipad s i s 1,50 a 6,00
s S G e 0,60 a 1,70 14
Egyptien  { pntermediaires. | 1,30 & 6,00
pour les bancs intermédiaires fins et surfins ou : ;tla 5 A h R 35 a 85 *
ea- n : ] : ' 4
o 5 gde 6a 18 Egypte
Surffs S w0 5 :
2 F : (de 12426 Georgle‘
Ee=s
M
DU SEALAGE DANS LES BANCS A BROCHES
formul . :. ‘) .
e b La question du sellage dans les bancs a broches

est une question primordiale tres delicate et sur
3 laquelle il y a bien des controverses. Sans avoir
F= Numéro métrique de la méche a produire. | la prétention de la trancher, essayons de la
discuter etpour cela, comparons les divers sella-
ge en usage dansles bancs & broches, et employes
par les différents constructeurs, pour chaque

E = Etirage ou lamiunage ;

M__—_ Numéro métrique de la meche & mettre
derriere le banc que I'on considére,

Les constructeurs livrent les machines combi- genre de coton.
nées sous le rapport des courses, pression- | Le cannelé en tournant, fait tourner en sens
diametre des cannelés, pour faire le plus facile- | inverse par entrainementle cylindrede pression

ment les numéros suivants: | ~ qui repose sur lui. Les cylindres inférieurs sont
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cannelés afin d'éviter les glissements des -
lin‘dres supeérieurs, qui, eux, sont recouverts dy‘;
cuir pour cette méme raison, Si l'on pouvait
trou’ver le moyen de créer des cylindres de
Jaminage & surtaces lisses et élastiques, on se
F?pp[.w[,‘epait de la pince formée par les doigts
pince qui a suggére a Arkwright l'idée de ses,
rouleaux en cuir, et on aursit un laminage
djaulant meilleur, car les fibres tout en étant
bleu.retenues par des contacts élastiques, glisse-
seraient plus facilement  hors de pinces lisses.
Il n’en est pas ainsi, malheureusement.

Le cylindre inférieur devant étre rigide est en
fer‘ou acier cannelé et le cylindre supérieur est
obligé alors d’étre élastique pour les deux, on
(?ong(?it que pour peu que la rotation du cylindre
mférl.eur atteigne certaine vitesse, celuide dessus
entrainé, par cette rotation, doit étre appuyé sur
lui pour que sa vitesse circonférencielle reste
égale, 'conditions absolument essentielle pour que
le, laminage soit fait dans de bonnes conditions.
Cest pourquoi on met des poids de pression sur
les cylindres, poids proportionnels aux vitesses
de§ cannelés; plus un cannelé va vite, plus ce
pf)ld:? devrait éire lourd, en raison de ce qui est
ikl o oo o, i PR
e nzsdes c?m.lelés.. Le poids une
vitesse de ces canne-léwr(.a)11t Iameis SHRRERE 8
principe absolument TR R

car les cylindres cannelés

A S g

= g

— 61—

changent de vitesse avec le numéro des méches
diverses que faitunbanc, on est obligé de prendre
un poids moyen ce qui est mauvais car le 1rav.ail
pour un meme coton, sera différent; pour bien
faire comprendre prenons un exemple :

Un banc a broches en surfin fait de la meche9.
Les poids sur les trois cannelés soit 4 kil., 3 kil.,
et 2k 500 gr.surd, 2, 3. Ces poids sont bons pour
cette méche, 'expérience nousl'a prouvé je sup-
pose; il est évident que si je change le travail de
ce banc pour lui faire faire de la meche 4,5 avece
le méme coton, ¢’est-a-dire de la meche deux fois
plus grosse, le travail ne sera plus le méme
puisque ce coton ne change pas le premier
cannelé va tourner beaucoup plus vile dans le
rapport de laracine carrée des numeros c'est-a-dire

V9
Vi5S

puisque les pignons qui commandent le
premier cannelé sont changés dans le méme
rapport, et que les vitesses des broches sont
invariables, les poids étant fonction des vilesses
des cannelés ne changeant pas, ne produiront plas
le méme effet qu’avant, le laminage sera donc
;ni‘érieur pour le numéro 4,5 que pour le numéro

En effet j’ai 31 de pignon de torsion pour le 9.
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e — 42 qui sera le pignon de torsion du 4,5. ‘

Le cannelé marchera plus vite dans le rapport
12 egl-a-dire que si je fais 100tours de cannelg
pour le 9.0 dans un temps donne, dans le méme
temps pour le 4,5 1l fera 135 tours, le laminage
sera done inférieur a celul fuit avec la meéeche 9.
Clest ce que jai veérifié bien des fois dans la
pratique.

Il n’en est pas de méme pour fous les textiles,
entre autres pour la soie ou les étirages sont faits
par des herissons quitournent toujours ala meme
vitesse, les délivreurs s’entend, on change
alors la vitesse des broches suivant le numeéro
qu'on désire faire. On devrait pouvoir faire de
méme dans le coton, on auraitalors des laminages
dont on serait sir, le coton serait laminé toujours
de méme facon, parce qu’on pourrait calculer
bien exactement les poids.

Le poids, dans P'appareil des bancs a broches,
est proportionnellement plus fort que celnn des
bancs d'étirages, cela s’explique car les cylindres
de bancs ont un travail supplémentaire a celul
des cylindres d'étirages qui est celui de vaincre
la torsion des méches des banes qui précédent
cest ce qui explique que certains filateurs,
metlent des poidssupérienrs aux inlermédiaires 3
ceux des bancs en gros car ces derniers laminent
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aue méche d’étirage, sans torsion donc plus facile
4 laminer, tandis que le banc intermédiaire doit
|aminer deux meéches de banc en gros tordues.

Chaque cylindre cannelé et son rouleau de
pression forment donc en réahté une pince
roulante, dans la suite de ladiscution nous appel-
lerons respectivement:

La 1™ paire ou 1% pince. le 12 cannelé et son cyl. de p.
B 2 Moae S i
3 — 3= 3 — —

Nous avons vu que les pressions doivent éviter
les glissements, voyons comment travaillechaque
pince.

La troisieme ou derniére qui tourne le plus
lentement est Ja pince fournisseur, c’est elle qui
améne les méches dans l'appareil lamineur et les
présente a ladeuxiéme pince, son poids doit donc
simplement retenir les fibres que cherchera a lui
enlever la deuxiéme pince.

La deuxi¢me pince a un travail bien plus
delicat, elle saisit les fibres de la troisieme et en
méme temps doit en présenter a la premiére (ui
est beaucoup plus brutale puisque sa vilesse de

rotation est triple au moins, la deuxieme pince a

done deux roles a remplir, prendre d’'un cote et
maintenir de l'autre, il faut donc que son poids
soit bien defini, done autant que possible 1ndé-

pendant. Car c'est de cette punce que dépend tout

le laminage et ¢'est généralement celle dont on
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s'occupe le moins sous le rapport des po;

Sm'went en effet si les deuxiémes et trois?glds.
cylindres sont conjugués, en vérifiant succelrne'S
ve¥nent plusieurs selles on trouvera que le tir?h
qui chevauche sur la selle, n’est pasasa place e:t
ou tm}_)en avant ou trop en arriére, donc rép:;rti:
les Rmds respectifs de facon différente sur leg
deuxiémes et troisiémes cylindres dans 'un et

I’autre cas.
On emplole quatres sortes de sellages dans les

bancs, ils sont représentés par les croquis eci-

dessous :
SELLAGE Ne I

1 ecrochet en fonte directement accroché aucy-
lindre de pression, au premier cannelé et un poids
attaché a K.

{ selle avec un tirant, supportant un poids au
moyen d’un autre crochet K.

— bH —

Cette selle est appuyée sur le deuxiéme et

roisieme cylindre de pression

SeLrace 11

1 cannelé, 1 crochet, 1 tirant, 1 poids
g: i osftie e s B U
g il — et Sl

SELLAGE IH

) 2
2 (Tt
sjirdia ) Q
I%
e -—v——,
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{ cannelé, 1 crochet, 1 tirant, 1 poids

Smﬂ iy 1 sl 2 ey

e | rouleau a pression libre
ou (self weighted) comime disent les Anglais.

—

SELLAGE 1V

t= cannelé, 1 crochet, 1 “tiranf, 4% poiis
3"" — i rouleau a pression libre
Ome e i nih i

Examinons ces différents sellages les uns apres
esautres et voyon sleurs avantages et inconve-
Inients,

Sellage n° 1. Ce sellage est celui généralemen!
employé pour les cotons courts pour lesquels il
faut desécartements trés rapprochés. Dans ce cas
on ne p(furrait pas mettre, pour chaque rylindre
de pression,un crochet et un poids,car ces crochets
frotteraient contre les cannelés voisins. On me
alors une selle S,enfonte ou en bronze, sur 13
quelle vient chevaucher un tirant C en fer plat

IESIC-SEISINNEERIESSE S s sl 8

auquel s’accroche le crochet K supportantle
poids P.

Sur la sellette pour les cotons Indiens et Ame-
rique le tirant est placé a 19 millimeétres du
premier cylindre de pression.

Les poids généralement adoptés sont:

|
] [ndi
Gas .n‘mu 1+ cannelé 2- ol 3- cannelé
ot Amérique
Grags .00 BKilos 11 Kilos pour 2 fils
Interméd. .| 9 » iy s
Fars e e 8 » Ak » %

ou encore .

Louisiane g 2 3

Socisté Alsacienne ol 3 oanneld 4+ cannele
(GROB . o 9 Kilos 10KD pour 2 fils
1 ntermé_d. 6 ) 71{500 «
Fins . S 10k500 pour 4 fils
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Sellagenll: — Ge sellage est le plus raliopg|
ot de l'avis de presque 10US les filateurs donne |eg
meilleurs résultats surtout pour des cotons Comime
Bendess et Jumel ordinaire et méme superieurs,
Les poids les plus généralement employés sont
les suivants:

Poids anglais pour Louisiane 28 millimétres ey
Benders.

[ cylindre | 2° cylindre | 3° cylindre
e — T A e e
liv. kilos liv, kilos liv. kilos
Grag. . .. | 16 7.250 121 5.400 8 3.6 2
Interméd . | 14 6.300 | 10 | 4.500 8 3.62 2
Bins .. 12 9.400 8 3.62 6 250 2
Poids anglais pour Jumel.
I cylindre | 2* cylindre | 3 cylindre
T e e |, e |
liv. kilos liv. kilos liv. kilos flls
Grog ... . .18 8.15 41 6.55 10 4.53 2,
Interméd. | 41 6.35 10 4.53 8 3.63 2
{5 10) i S o 1)) 4.53 8 3.63 6 2.72 2
Surfins . . .| 18 0 T ) 6.35 12 5. 4% 4
Ry &
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Fn Franee certains constructeurs employaient
pourle Jumel,

1" eylindre | 2° eylindre | 3° cylindre
I
kilos kilos kilos fils
(RS v 7.300 6.400 5.300 2
Intermed . 6.400 2.200 a.1al 7
Bancs enfin D 3.500 2.100 2
ST s 4.500 3.000 1.520 2
Sellage n° 111. — Ce sellage est employé pour

les cotons hons, trés bons et supérieurs, Benders
Jumel ordinaires et supérieurs et Georgie
ordinaire sur le premier cannelé ou eylindre
pression direcle comme toujours par crochet.
Sur le deuxieme cannelé pression iudépendante
aussi, et sur le troisieme pression libreau rouleau
(self: Weighted) en fonte lisse. Ge rouleau a
pression libre a le défaut de donner des ghsse-
ments, détact bien plus accentué dans le sellage
4 et que je décrirai un peu plus loin. Les poids sont
alors (poids donnés par les constructeurs anglais)
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Coton Jumel et Georgie A
j I’entrainement du rouleau de pression se faisant
Ay = | par le cannelé, il est aisé de comprendre que le
i i yiem ¢ 8 Glindra. ! roulean ayant une surface lisse tendra a glisser
et | T cur le cannelé, surtout si la cannelure au bout
! ' : -
lie.| kilos |liv.| kilos {lip .| hilos | fils d’un certain temps ne mord plus, comme on dit _
W en pratique. Ce glissement se traduira par un i
Gros . . 14| 6.3 12 5.490 8 », 3.02 2 retard dans la vitesse circonférencielle du rouleau
Gughn . - - | 13] 5400 1901 4500 1.5 A8 4 c’est-a-dire que le rouleau ira plus lentement que :
TR 0| 453 | 8| 362 |4 »| 1.800 | 2 @R (1: 2 ; hsalegs : LG8
sedavmad . | 81 362 | 61 270 18 3] &M 9 le canne é. Ces meches tordues qui en théore |
i B doivent venir entrer dans la troisieme pince €o
en se placant 'une a coté de 'autre comme en A
Sellage n* 4. — Ce <ellage n'est guere employé (fig. cil-apres exf}gérees.:}, ’bien souvent entrent
5 E i
qu'aux surfins et fins pour les cotons longs et E il?evauihanl llune ;;3,1 BEsen Tom?}?b;m ? o
- - 5 ven e rou u un n " i
trés longs; dans un assortiment, travaillant ce Onievent ea Jbighe = aible 1 est
| : vrai mais suffisant surtout s’il s’agit de meéches
cotons les poids seront pour les gros et intermé- : o :
A ; §oh relativement grosses et tordues, pour faire coincer
diaires les mémes que dans le troisieme tableau
; : . . le rouleau contre le support S en P et coatre le
o = : .
du sellage n° 2 les poids pour les fins et surfins support S’ en P’ done pour occasionner une géne
seront : momentanée dans la marche de ce rouleau. Le
Jumel supérieur et Georgie L. S, w_ laminage entre la deuxiéme pince et la troisieme
b s est donc modifié & ce moment et imparfait. Ces
1* ¢ylindre 2" oylindre 3 cylindre
kilos kilos kilos fils
Yinn i .. 5.000 0.500 2.100 2
Surfins. . . 5.500 0.400 1.500 2
Quand on emploie ce sellage il faut avant toul |

avoir des meéches trés peu tordues. S'il en était
_autrement que se passerait-il  ¢’est-2-dire si oD 3
prenait des meéches grosses et tordues? |
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pince mal préparées et le numéro a cefte broc
la aura une tendance a étre plus gros sup
certaine longueur; pourquoi plus gros?

re
he
une
' Parce que
les méches étant mal laminés entre |g l'leUXieme
et la troisieme pince le petit rouleau de pression
en fonte lisse sera soulevé aussi puisque lg meéche
garde sa torsion qui n'aura pas été détruite, et la
}kn'emi(_‘re pince déhvrera a la broche une meche
peu laminée done de numéro plus gros que celu;
désireé.

Pour vérifier pratiquement ce défaut, rien n’est
plus facile :

Prenons un banc muni de pression libre an
trorsiéme cannelé, arrétons-le, découvrons 10
rouleaux du troisitme cannelé et faisons 4 la
crale une ligne suivant une génératrice de ces 10

rouleaux de facon que toutes leslignes soient sur

le méme alignement. Remettons en route, laissons
marcher une ou deux minutes environ et arrétons.
Nous constaterons alors que plus un rouleau n’a
ses lignes & la craie vis-avis I'une de l'autre
comme au départ, i y aura des différences variant
d'un quar,, d’un dem; et meme d’'un tour de
retard de I'un a autre ce qui veut dire que cha-
que cylindre aura glissé d’autant sur le cannel.
Prenons lesdeyy hobines alimentées par les deux
rouleaux ayant le plus d’écart I'un par rapport a

; . ;
Pautre, on constatera jusqu’'a deux ou trois
numeros de différence (g

ns la moche.

Dans tous les sellages,la torsion donnée par la
broche exerce une traction sur les fibres sortant
de la premicre pince, c’est le tirage {;]u banc,
traction proportionnelle a la lorston. Il faut done
que le poids de la premiére pince =oit Cf.)‘m"e“?b'p
pour que ce soit la rotation de la premiére pince
qui produise le laminage, ¢’est-a-dire la sortie des
fibres, et non pas que ces fibres soient arrachées
par ce tirage hors de la premiére pince I'J%a.lgr-e
le poids de pression. Si comme nous le dlSl(?[lS
plus haut les méches entrantes n’ont pas été bien
maintenues par la troisicme pince elles se pré-
senteront a la deuxiéme pince encore a 'état rond
et encore trop tordues, car la deuxiéme pince
allant plus vite que la troisieme aura alors pour
effet de faire entrer les meches plus vite, le
laminage partiel entre la deuxi¢me et la troisieme
est presque nul, la pression exercée par le
petit rouleau de la deuxiéme pince n’est plus
suffisante pour résister a l'appel de la premicre
pince, ce qui fait que sous l'action de cette der-
niére les meéches seront entrainées comme s la
deuxieme n'existait pas, le laminage se fera done
entre la troisieme et la premiére, donc dans de
mauvaises conditions, la meéche quelquefois
meéme frisera, c'est-a-dire sortira sans ¢tre
laminée du tout et simplement tourmentée et
comme passée au petit fer a friser.




-—

Comme je le dis plus haut ce sellage g Sla
surtout [mwnmw pour les cotons !nng.\' el 1[-('.;
longs auxquels on donne trés peu de torsion (xk|
b lew{l“‘l“ on fait des numéros de m(-ch@:g
iros fins, il est presque exclusivement employg
aux banes surfins el 8ux meétiers a filer, I:Lis
défauts decrits plus haut soot surtout sensibles
si on veut 'employer pour des cotons moyens
pour lesquels le sellage II est le meilleur. Dans
ce sellage IV on a cherché & faciliter le plus
possible le clissement des fibres les unes sur les
autres entre la premiére et deuxiéme pinee, le
deuxicme cylindre de pression ne servant pour
ainsi dire que de soutien. L.es écartements dans
ce cas sont plus ouverts quavec un sellage II
ou I11. Dans les cotons longs, les fibres cont trés
fines done tres délicates, une pression trop forte
peut, si I'écartement est trop fermé, les briser
net. Le deuxieme cyhndre de pression maintient
la fibre pour le laminage ertre la premiére et la
deuxieme pince mais juste assez pour que si une
fibre plus longue que les anires est saisie par 13
premiere pu.u-e. tout en étant encore engagée
da-ns la deuxiéme, la pression de celui-ci étant
f'mhle, permet son glissement tout de méme, 13
fibre alm'f ne se ?m.qera pas, le troisieme cylindre
de it d‘“‘-_ done étre plus fort que le
de;""ﬁ”"e pour lui venir en aide 4 ce moment.
pres:?ozu;;;irqll;e;:-l:rzi:?l celle des cylindre‘s .de

rcannelé. On emploie ou

-
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dre & axe fixe et 4 tables mobiles ou le

Quel est le meilleur des deux.
comme lindique le

le eylin
cylindre plein.

e cylindre a axe fixe
croquis a deux tables roulant
tables s'a ppellent couramiment douilles. Ce roule-
ment des tables est ftres doux, le frottement
beaucoup diminué puisque une partie seulement
de I'axe touche aux douilles en A A ou I'axe est
pombé. L'huile a une tendance a remonier vers
A appelé par la rotation de la douille, done grais-
sage meilleur, car 'huile ne viendra pas graisser
le coton. On n'a pas besoin de graisser le crochet
supportant le poids en a b, il suffit de graisser les
douilles une fois par semaine. De plus, pour
augmenterla douceur duroulement on autimonise
'intérieur des douilles.

Avec le cylindre plein on a trois points de
frottement A A’A”. Les partisans de ce sysieme
disent que la pression est plus forte et qu'il n’y a
pas de glissements qui en réalité n’existent pas
nou plus avec le cylindre & douilles. Par contre
quand l'ouvriére graisse, pour peu qu'elle soit
‘nattentive, I'huile se répand sur les tables ou
sur le cannelé et graisse le coton ou le cuir de la
table, d'ou barbes et déchet et naturellement
perte, le cuir s'use aussi plus vite quand 1l est
imbibé d’huile. Il faut graisser tous les jonfs,
done marche moins économique quels précedente.

<ur Vaxe P. Les

\
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En somme les cylindres de pression pleins ont
été abandonnés presque partout pour le premier
cylindre cannelé surtout pour les cotons longs et
fins. Pour les cotons courts et chargés, des
filateurs tres compétents nous ont dit qu’ils
avaient été obliges de les supprimer, non pas
pour des considérations de pression, mais parce
que les duvets, tres abondants, allaient se loger
entre l'axe et la douille aprés 2 ou 3 jours de
travail et venaient au hout de ce temps freiner
les douilles ilg obtenaient alors des meaches
coupées, mais disaient-ils, ¢’élait avec regret qu’ils
les avaient changés. — Les cylindres pleins ne
sont bons que pour les deuxietme et {roisiéme
cannelés ou les vitesses sont bien moindres et ol
il ne faut pas graisser si souvent,

- 5 - le eylindre 2 douilles
Donc en resume, pour I _

sconomie de graissage, {‘(Julrflliésflt, ' hilﬁiu lpl'm
(-l(:)ﬁx, travail plus propre qu avec le eylind re p p;%y.,l_

Un aulre inconvénient d.u (:_yhndre‘ I.dmn exr:
celui-ci: la vitesse du premier can nelg e_tam” rr-i,-
grande, celle du cylindre de pression est la

.
_Eu ——E—— "I%ﬂ

2

méme naturellement si il est de méme diametre
si il est de diametre un peu inférieur au cannelé,
éa viteese est plus grande encore, ses touril]qns,
auront une tendance a venir creuser de petites
logettes L, comme l'indique le eroquis, il devient
alors impossible de faire un écartement dans de
bonnes conditions, c’est-a-dire régulier, car les
génératrices des cylindres de pression et des
cannelés ne sont plus paralleles, 'usure des
supports se faisant inégalement ; ceci n’est pas a
craindre avec les cylindres & douilles puisque
'axe est immobile.

Quand & la question pression, quand on
commande un banc, rien n'est plus facile & un
constructeur que de mettre les poids qu'on désire
c’est & celui qui achete d'indiquer le nombre de
kilos qu'il désire avoir. Ces détails qui peuvent
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paraitre oiseux sont de toute lnportance les
hommes du metier lecomprendront parfaih‘men-{.
la minutie en filature est une qualité et ¢'ngy e,;
tenant compte de tous ces détails qu’on arrive §
faire une bonne méche de préparation, partant
du bon fil,

Eecartements. — Nous indiquons plus haut pour
chaque passage de banc et pour chaque coton
les écartements les meilleurs ou les plus
employés. Tous ces écartements sont ceux
relevés sur des machines qui travaillaient ces
divers cotons.

Les cercles de 65, 62 58, 50 millimeétres au
dessus des troisiemes cylindres de pression nesont
la que pourindiquer qu'on peut sion veutemployer
le sellage IV pour les cotons inscrits en regard,
il faat alors saugmenter les écartements notable-
ment, comme je le dis a4 I'article sellage 1V.

Quand sur un banc on change de coton, 1l faut
changer I'écartement des trois canneles. Mais si
sur un méme bane, pour un méme coton, on
passe d'un numéro fln 4 un numeéro relativement
bien plus gros, on n’opére plus de méme : on
laisse I'écartement entre le premier et le
deuxiéme et on change entre le deuxiéeme et le
tr_oisic'-me Jusqu'a ce que le laminage se fasse
bien. L'office des deux derniers cannelés est de
préparer la méche, pour subir le laminage des
deux premiers. Si une méche est fort tordue, il

Wy

¢ 1516 e €1
grir plus le deuxiéme etle tro1sieme qu
{ ou :

oo 'est peu Les pignons de commande des
oY \55 s . AT S y . 4% ; / reEe
o s sont combinés pour que les laminage

annelé ; L]
gt cannelés soient répariis de

pal'ﬁcis enire les

ffér qcon. S1 unl
différente face : a
ntre let 2 4 1/2 par exemple. et 11/2 entre 2 et
entre o

3 donc entre 2 et 3 le laminage étant plas faible
e’t écartement plus grand qu’entre—l et 2 on
comprend que le but de ces d'eux dermeljs est de
qeutraliser leffet de la torsion de la méche en-
irante, pour faciliter le glissement paralléle des

aminage est 6,751l y aurs

fibres les unes sur les autres.
Un exemple fera bien comprendre: Dars un

bane intermeédiaire travaillant du coton indien ;

javaismis l'écartement ordinaire que jindique
dans les tableaux soit 23 et 31. Le banc ne put
jamais marcher, les méches frisaieat i toutes
les broches. J’eus 'idée d’ecarter le deuxiéme et
le troisiéme cylindre et le banc ne lamina conve-
nablement que lorsque l'écartement de 31== fut
amené a 52», la méche da banc en gros avait da
etre tordue plus fort qu'a l'ordinaire, le coton
qu'on employait & ce moment-la étant trés dur, sa
longueur etait de 14 a 16m== de fibre. On voit

dor:.f:. que pour bien régler un écartement il faut
tenir compte de trois choses : '

1* Longueur de la fibre ;
2: rl\zum.ero de la meéche qui precede :
3° Torsion de la meche qui précede.




;

- 80 -

'[irufje — I;e Cal]lll?lé délivre ]a lnéC]le (]u'

' A i

est tordue par deux rangées (o bl‘oc-heg
disposées en quinconce,

La vitesse des broches est la m

éme poup |
les bobinots. La distance de la

Ous
Premiére

I‘al’lgée
de broches au cannelé est plus grande que cel|q
de la deuxieme rangeée au cannelé, gop Concoit
que la tension des deux méches ne gpjt pas la
mewme (cette tension est ce qu'on appelfe 1
irage) ; on constate ep effet

que dans ype
numeéro de la  méche de la
est légérement plus fin que celu,
angée. En outre, au commence-
evée, le tirage de I3 meche est plus
[W'a la fin Puisque c’est a ce moment que le
bobinot 3 SOn maximum de vitesse, de ce fait le

st aussi up Peuplus fin au commence
Hent qu'a la fin e 14 levée,

‘_\]'Llall(_l on fi]ff gPOS et moyens, on

ne tient pas Compte de cette différence de numéros,
"a1s quand o arrive

meme levée Je

premiére rangée
de la deuxiéme p
ment de |g |
fort

Dumérg e

des Nimeérpg

nsles fing cette difféerence
de numepgs multiplige par les laminages peut
c!uum_-rdffs; variationg dansg |

cet i“f.‘()[]\r

e fila; Oy remadie a

“nientde I fagon Suivantg Considérons

n gros -
Temidra pe )

: ,-{ Hererangde o brochag

nnots p -8 Dar ey :
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Crangée oy €1
eur, goit bley

un bane o
Aljg
hol On mettra des

Ala lh:u.\'ii'rm
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}lf)ier--'
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Si
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levée seront donc divisé
e levée se <o
elles des broches 8[1‘18[}_ :
. ; ier du bane
ches avant : sur le rat(':h;:obi“es e
s des bro s disposerons les b e
sp P e l'indique le croquis ¢
comin

ines d'un
Les bobines d'u

awxpe .
8 e]ashehu
eux
en d

ce]le
inter :
panc en: gro®
dessous.

Bobine pleine -.

Le ratelier des bancs est gﬁn;;fw_:._
de quatre barres A, B, G, ;) Sep
barre A on ne mettra que es _
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du commencement de la bobine a la ﬁ!], quan
la bleue sera 8 sa dernicre mm“he, la rouge Serg
aux couches du milieu, et quand la rouge a sgp
tour sera a sa derniere couche, ce sera Jg bleue
qui sera & sou milieu ; de cette facon on aura
toujours un numeéro moyen. Sur la troisieme
barre G on mettra des bobines pleines bleues, et
sur la quatrieme D des coupons rouges pour la
meme raison que sur les deux barres A et B. Les
meches des deux barres A et B sont reunies deuy
8 deux et descendentauxcannelss elles sont plus

cloignées des cannelés que les méches G et D, les -

deux premiéres sont donc plus sujettes a etre
elirées pendant leur trajet des bobines aux
cannelés ; on les passera dans le trou du guide-

fil correspondant a une broche de

la deuxiéme
rangeée,

o Puisque comme on le (it plus haut, la

ensic meéck : : :

iH 'sion de la meéche de la deuxiame rangée de

roches est moins forte que celle de la premiére.

de tepgi A '

r]é: H[rmn 'du ratelier gy cannelé, seront passées
5 le = K .

brache d !ﬂh' o) D20 un rou correspon gy & une
-11€ (e d IJ[-E‘“]“,‘]"E}. ['allg"Se (l()lf l i

plus tendue, (oe >Ry MONT 18 meéehe Seel

& S 4 st dOTJi' I(jl_]‘[ 1nn Q Qtél’lle de

CHipensations g tensio Vs

d(a«tmr’a Humerotages

Hmeéros,

‘ A allényep les diffs

€8 deux panox

Alront an 1:31”-,;%.%8 de S ainsj alimentées

i) H“MW:‘ T?FH (le‘ Couleyp différeniq Oul

les quatpe 1!&»;;:., Pﬁ‘v bobineg. On Opére airllgip ; r
Sages e heaucoup de (,‘ ko

des hobhine

3 el de
rences de
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Lon a
hanceg
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Soe

pour que le numero au banc surfin soit presque
invariable aux deux rangeées de broches. Cette
disposition des bobines sur les rateliers est
indispensable pourla filature des numeéros fins.

Les brochettes sur lesquelles sont passées les
bobines nécessitent toute 'attention du filateur.
Il faut queles pointes inférieures ne soient ni trop
grosses n1 lrop fines par rapport a la ecrapaudine
pour que la rotation en soit bien aisee.

Trop grosses, elles forment frein et aménent
des coupures dans les méches ; trop fines, la
bobine se déroule et la méche tombe sur le sol,
en remontant elle fait des anneaux el se casse
au guide-fil, d’ou rattache.

La partie supérieur de la brochette ne doit pas

dépasser la planche du ratelier pour les deux

barres A et B. Les bobines qu’on met générale-

ment d'avance sur le ratelier empécheraient leur
rotation. Il est bon de garnir l'intérieur du trou

de la brochette d'un petit anneau de fer qui réduit

lg frottement,

St

i
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'1".'_)]’,\'1.(_7]2.‘{. o POU[‘ chaque genre d@.
torsion est différente. Le table i
pour tous les cotons. les différentg ¢
{_;ar lesquels 1l 1t'aut multiplier les racine
des numéros de chaque passyo
avoir la torsion par d%cimpétiza?ii ?1?111]

déré.

Les vilesses & ne pas dépasser sont consi

— &4

dans le deuxiéme tableau.

Coefficients de torsion par décimet
Banes ¢ Broehes

aun suiv

1€ro consi.

re pour les
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Cuaarirre VI

METIER A FILER ( SELF-ACTING »

En principe on peut énoncer :« Faites de la
bonne préparation, vous ferez du bon fil.» Un
métier, aussi bien réglé qu’il soit comme marche
des organes. si la préparation est mauvaise, ne
fera que du ‘maunvais fil. Dans beauc.oup de
filatures on semble ignorer ce principe, on
<occupe essentiellement davoir des métiers
marchant parfaitement et on néglige la prépara-
tion. Le self-acting est une machine qui exige
beaucoup de soins et une longue experience
pour savoir bien le régler, mais 1l faut avant
lout qu’il soit bien alimenté. Car c’est la bonne
préparation qui donne au fil sa force et sa régu-
larité, sa rondeur surtout.

Pour faire de ia bonne chaine il ne faut jamais
dépasser 12 de laminagé. Pour la demi-chaine
on peut aller jusqu’a 13, et pour les trames 14 et 15.

Etirage du chariot. — Est surtout bon pour les
numéros fius car il peut régulariser dans une
certaine mesure la repartition de la torsion.

Dans la chaine on ne I’emploie presque pas,ilest
surtout recommandé pour les demi-chaines.
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NUMEROS 1/2 CHAINE & | ("HWHH
| <HAINE
De 10 a 20 ST
) a2 Q¢ i cenl 13 s

20 a 30 T A 12 » 1//: i

30 & 40 280w 1 :

() a 5o SR R S R 9 ;

50 a 60 124 20 % ; .

60 a 70 AR bRy :
et au-dessus. A ;
[nelinaison des broches. Aiguillée. — L'ineli

naison des broches varie suivant cette échelle
approximative : '

AIGUILLEE| N° DU F :
N* DU FIL |Inclinaison avec la verticale
1?7 de 40 a 50 de 14° 4 15°
11 ,(J-J de 50 4 60 de 15° 4 16°
60 de 60 & 7C |
E - < J 5 z
1 5% i L de 16° a 17°
l,j?. de 70 a 0 de 17° 3 1;0
S de 80 a 100 dr: 18’ d 19
2 a 1v°
l Les llliuu':nsiung de 1o b ! )
Proportionnellement roche varient RilSH]
- A aux A . : . 2
que plus on file fin, ply Dumeros, c’est-a-dire
SR ARE e S ( o
tourtes et fineg. : b prend des broches
'I orsion
_ 5 1} est d
lorsy ¢ 51 aeux i"dr-, .
st 6 17 SR PR ons de donner la

aigumllée - lf‘a‘:['mg pe

ndant une

T—

—— L

gl i

e Donner toute la torsion pendant la sortie du
chariol ;

90 Donner une partie de la torsion pendant la
sortie, et 1a deuxieme partie, le chariot arréte et
4 bout de course. La premiere maniere s'appliqu_e
qux trames. demi-chaines, et la deuxieme s'appli-
que surtout aux ‘ch~ines mécaniques et extira-
fortes. Dans le deuxiéme cas on S€ sert toujours
de compteur de torsion et on répartit la torsion

suivant certains rapports, par exemple :

Chaine ord. 2/3 et 1/3 Chaine forte, 5/8 et 3/8
on peut varier & son gre ces rapports.

Fr.: Sidans une aiguillée il faut donner 900
tours de broche, oun fera tourner les broches 600
tours pendant la sortie du chariot, et 300 le
chariot arrété si on prend le rapport 2/3 et 1/3.

Il est ben alors de se servir du croller reciding
motion », c'est-a-dire de faire tourner le cannelé
légerement pendant la rotation des broches a
Parrer du chariot, ce coton fourni régularise un
peu le fil et lui conserve son ¢lasticité, car en
tordant un fil tendu, on sait qu'il se raecourcit,
’est surteut pour compenser cetle perte de
longueur qu’on fait tourner le roller reciding
motion.

Avance du chariot.— Quana le chariot est ren-

tre, les broches soni & une certaine distance des

L s

ot
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cannelés, distance qui varie (de la pointe

cannelé) de 849 centimetres, c'est 'avance 31]
chariot. Le chariol sort et parcourt 1=70 qui e}l
la longueur de l'aiguillée, les broches dOivenT
supposons, faire 900 tours pour donner la tor'sio;’
a celle longueur. Arrivé a bout de course' l}
vhm-mt détourne et renvide mais ne renvide | uz
1“‘(31‘puisqu’il y & 9 centimeétres d’avanceqdu
chariot ; & ces 9 centimétres correspond une

9009
1.70

torsion de 48 tours

Le chariot ressort de nouveau de 1=70. ]
'_':’.("'hi-“ tordent a nouveau 900 tours auxt;uj:
S djoute P g
‘Iu;] -:utllllllltﬁ‘lli;:8950‘1.115 de l}alguillée Préce'dente ce
done & la deux; W tours en reéahie, le fil serait

“uxicme aiguillée plus tordu qu'a la

re et ainsi de sy; :
L : suite : a la troisis
lée il il 4 ) troisicme

I

‘][.l‘fl“.li‘f
e aiguil
“enfimetres dont la torsion
seraif dg 218 X9

70 50 tours. op voit donc que la

torsion ¢

A Ul augimenterait
ormation de | ;
nent, on f{

pPremier

au fur : |
Prfuf et 4 mesure de la
Hsi[. Gviter cet inconveé
» pendang | Y

3 ¢ e reyq :

AR e L i nvidag )
A e quantite suffisant ge, le
g o Tes au moipg de fi]‘. ll e Po.m-
nt de {!""I’H['l, lﬂ G " (&) Ch&[‘lot
OIS10n de
ces 9

a bobine
ait lournerp
cannelas
‘l!"l‘j\’“,[. B .
rey
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de fil est beaucoup moins forte que
en effet, au fur et 8 mesure de
| pendant le renvidage, la
longueur de laiguillée diminue; 1’3'r;t10n de la
torsion se répariit d’une facon uniformément
diminuée sur ces 9 centimetres. L’appareil qui
fait tourner les cannelés pendant le renvidage
g'appelle le roller-motion. Quand on s’en sert on
calcule alors les torsions comine si I'avance du
chariot n’existait pas et comme si les pointes des
broches venaient a chaque rentree du chariot
prendre directement le fil aux cannelés.

centimetres
pl‘é(,:(—':dermnent :
sa livraison de fi

Vitesse des broches. — On donne genéralement:

Pour & B A sieg s 3 a 4.000 tours.
p T R % & 6.000 tours.
o . O ils B e e e BRI
NI (e e B s 7 a 8.000 tours,

R (S [ e

Il n’est pas recommandable de dépasser 10.000
tours.

Pour les indiens les coefficients de torsion
varient ¢normément car les fibres varient de 10
220 = suivant la provenance des cotons. Les
Dhollerah ont 20um de long ainsi que les Broach
20 & 24mm et les Cocanada. Les Oomra n'ont que

16 4 18 et les Bengale sont encore plus courts, il

T i e i




SOl

y an. a de Glnm et de 16“1111, ]eg coefﬁ(‘iel]ts i
done tres fort et 1l serait tres difficile de do
une moyenne exacte.

[‘ient

Nhep

Pour les Trames-Bonneterie c¢’est surtout g

main qui guide pour la torsion, en principe il fayy
en donner le moins possible.  Les coefficients
ci-dessus ponr bonneterie ne sont done que tres
approximatifs.

Torsion.— L petit tableau ci-dessous donne
les coefficients par 100m/m, Jes plus employés
pour les différents cotons moyens et courts.

Il est difficile de donner des coefficients pour les

cotons longs, Jumel supérieur

et Georgie, Algérie
S

et 1l faut apporter une grande circonspec-

1 ) . i
bion dans Vapplication de Ia torsion aux filés faits
ave : : :

; ¢ ces derniers. Dans bien des filatures, en
pPrincipe, on diminue |g tq

e rsion au fur etd mesure
ue le classement aug

souvent de |g long
€oton peut avyoip

mente, sans s’occuper
4eur moyenne des fibres. Un:

rueur de fibres

otons longs gentend . Cette
hest alors pag Juste |

TABLEAU

des

lre

ecime

s & filer par de

1

Coefficients de torsion pour metier

TRAME
BONNETERIE

st
<l 4P AL

/2 CHAINE

= Iz e 7 1z
= = < {lgn]
< 30 o
Q:Q.w NN O
7

(o'
= ’ /
ﬁ = G G
an Eloﬁ:\
mm‘\, o0 a6l
() = o)
Q: —
&2
= 7 |7
8% Bgt‘*:.
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i -
-FgO «gg
)
‘_. -
e .
‘;';.9 % .
288
/5] .EEQ.- :
< -d)o:% HEa
s B
(5]
o wggn
3 ‘U‘U'.E
= S i
24D =
gsgm

Georgie
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Prenons un exem}_)le.

T z :
Un chent demande du fil 80 Jumel
su

chaine. Je prends du Jumel de 40Qmm g Elel‘lem'

vy . - e i 8 A

Japphque ma torsion  habituelle, Lg b}eet

obtenue ne donne pas satisfaction i ree
(‘I

. < ) : e c¢lia,,
pour l'emplol qu’l veul faire de ce fil. I deniel\lbd.t
$ I\

« LS ¥ 3 . = % S . e
au filateur de lui refaire du fil du meéme num
éro

wais en le priant  d’appliquer un classement
superieur. On prend donc ledit classement
:\‘.upl‘l'l{‘llt',. par exemple du Georgie de 40» de
fibre BusE, mais de fibre plus nerveuse, (est
el qu }l faut ne pas faire erreur . Ma fibre étant
l\.P “.“\.me longueur, je conserve mon meius
tl'.i]'tlllll"(t)"lwll.:lt'\':}'t:'w:l‘t:::ml; l.l'lnl(:' lIJOIIl" ;. C:OlOI'l fang 4
nerveuse, le fil tlevieJ;:]:,e' {ia..m"."e Shant (R
fort tout en “,M.l*t g n(J.(.essa‘lpement plus
AT ol nt m plus ni moins t:01"du que
‘:m i l::-i.\‘.L::LH,MI,.OH essentielle, pu1squ§ c:est.
e i (‘.,té:lm.l.urel,lu de la {':1blre qu’il faut
beaucoup d'u.\‘in(:qt (.l(lu quion ne fait pas dams
du coton est g“l,;—.l.’-u_lu.““ere.nl' que le classenllem
la torsion, dans -un llnl’tl}‘“' l”'““‘ll'le' on diminue
caleul de négociany (-lll ! l)l"(.)duc[mn, c’est un
estalors oyt ctonng “;|"l‘.3!.l .d industriel, car on
s de ne s l. asant des essais dyna-
l‘{ * tonstuter d’'augmentation

HE tout ey ayant appli
pphqgué un

eSt qu'ainsi par la
Perd le benefice qu’on

MO ey 1"\qm-
l]“‘ f‘lrl'l'\ |l

¢l

4ns son
ASSemen|

: Supérieyy .
\'il\unuu'“nl " l ar, I\flﬂl}-‘, ¢

lo

'll)l'?ii(}u on

riorité de qualité de 13

de la supé
détruit de

agne d’un coté on le
final estabsolument le méme

qurait retiré
gbre. Ce qu'on g
'nutre et le résultat
que prccédemment. On voit alors que dans les
cotons longs pour une fibre de
ent les classements, il convient de

meéme longueur,

quels que 501 _ de
o le méme coefficient de torsion, le filé

mettr
¢ le classement

augmentera alors de force ave
comme cela doit étre.

D'un autre cote, la torsion, quand elle devient
trop forte, est quisible, car elle allonge les fibres
ot les fait glisser les unes sur les autres, le hage
ne se fait alors plus bien et Jes fibres ne sont plus
:ptimement nouées les unes aux autres. Avec une
torsion rationnelle les fibres se nouent comme
dans Ja fig. 1 ; avec une torsion trop forte.

Fic. 1.

Fie. 2.

les 2 fibres ne se tiennent plus que par les
extrémités comme dens la figure 2 et le fil di-
mioue de force On entend souvent dire dans une
filature : « Ce fil n'est pas assez fort, donnons-lai
par exemple, deux dents de torsion de plus ».
Clest un remode pire que le mal, car le fil perd
plutot par cette addition de torsion, en raison de
ce qui est dit plus haut N
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Quand on veut filer sur continy

depasser 10 de laminage et oscillep entre 6, 7 o1
pour avoir un bon fil. On n’a pu encore Surie
continu dépasser pour la chaine les UG o
woyens. On travaille beaucoup cette machine g
ce moment. On a essayé des continus, 3 baguetie
et contre-baguette, a deux changemensg de
vitesse pendant le renvidage, etc.

On parle beaucoup dun continu 3 annean
mobile et & cannelés mus par un différentje]
Ce serait le plus rationnel, car quand on veut fil
des numéros fins, les différences de tensions
données par le curseur pendant le renvidage sur
des diamétres différents ne peuvent plus étre
négligées comme dans les numeéros moyens ; il
faut donc qu'a chaque montée du chariot le
cam]elévariedevitessecorrespondantproportion—
nellement auyx différences des diamétres extrémes

d'une couche conique de la hobine ; de plus la
longueur du il {, gnide

face de la base ge la pre
plusl

alatl

: 1l he fauy pas

er

-fil A au curseur, en

miére renvidée C est
0‘_1%“76 que la longueur de fi) H du guide-fil A
ase B B de renvidée de |g bobine.

e —

P —
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5 2 1? “(f(lll;_i(—" dﬁjfl.‘;‘
i — H’ = hquel'on néghge da

: ference H o el ~onsidération

Ld-dllfneros gros doit étre U“S“e_.e[f. (1);1 cannelés

[ M borde les numéros fins, g lus

(uand on abo 5 l€ peueur de fll de P 15
{ ‘vent donc fournir une long

ao1ve

CHINOIS.

. AN, (i

‘. S s L
y ‘\"‘.E‘EHQM‘ ’ ;

: & nt entre le 2°
i wa métiers a_filer Uécarteme, _ o
g ‘%? g;ﬁi@% gst fiwe, celui entre le 1" §2 melé__eff.‘
seul variable.



-— 96 —

en plus petite au fur et & mesure de | f
5 a Iorp

de la bobine, résultat obtenu par la duff
a cetle condition seule on peut filer f o
n.

Matigy
Fentie|,

Quand on se sertde la broche Rabeth ordinaj
INaire

a embase fixe, 1l ne faut pas dépasser ¢

R 3300 {
de broches et ne pas aller au-dessus de 15 4
comme numeros. o

. Avec la broche Rabeth a4 embase flexible
pet}tl monter jusqu’a 8000 tours et méme 90?]1(])
et faire de bonne chaine jusqu’a 60 métriq.ue

Cnaritre VII
COMPOSITION DES ASSORTIMENTS

0 Stabli
@ peut établic une échelle moyenze des

= [) Oy r o 1 3 d- :
) 2 IS lﬁe
tllle l on ‘Veut ﬂlel :

De 5y 20 Ind; ]
1en 1 1
T 2_) Indiefl Chmms, Japonals =

%i %%a 33 Amériqit;aééﬁc?;lque ordinaire;
De 40 70 Amérique de 32 4 4m/m,
Do 0 10 Egypte ordinaire 30 5 3jn/m:
38™ /m_ gyPle supérieur et Jumel f)lanc de
De 90 3 100 et g 7
0 Peigné simple eli gi‘:hl;: g e
: I,’e’;:;helle ci-de .
1'-|E:11 t,i’ahsnlu'
file plus fip, (_[:1

SSUS, généraleme
cependant pr

e i
Ce que nous

R nt adoptée, n'a
:sgue Jamais on ne
ndiquong pour un
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coton correspondant. Au contraire, on peut avec
des cotons supérieurs faire des numéros plus
gros que ceux indiqués : ainsi par exemple on
fait souvent du 10-12-16 en trame bonneterle
jumel peigné supérieur et des chaines de 60-70
en Georgie longue soie. Mais nous le répetons
ce sont des sg)ecialites, ’est-a-dire des exceptions
a la régle géneérale.

Ci-dessous les machines le plus souvent
employées pour travailler les divers cotons.

De 5 a 20. — Indien.

Upe ouvreuse double. Chrighton.
3 batteurs triplenrs.

Cardes.

Ltirages.

Bancs en gros.

Bancs en fin.

Métiers a filer.

jie 10 ¢ 25. — Indien et Amérique ordinaire

Ouvreuse double Chrighton.
3 passages de batteur.
Cardes.

Ltirages, 3 passages.

Banc en gros.
Intermédiaires.

Fins. |

Métier a filer ou Ring
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De 30 a 60. — Ameérique Supérieur 34m

1> Ouvreuse verticale ou 9e
batteu~e.

2 Batteurs dans le premier cas.

I Batteur dans le deuxi¢me cas

Cardes.

Etirages.

Bancs en gros.

Intermeédiaires,
Fins,

Métier renvideur ou continu.
Dedd o 70, — Egypte ordinaire.
L Ouvreuse batteuse étaleuse

1 Batteur tripleur,

(iardes.

Elirages.

Bancs e gros,

Interrnédiaires

Fins,

Métier renvideup
De 40 4 99 ’

| - — BEgvnpte Srl
Simple cardage, R

1
; Ouvreuse batteuse étalense
Batteur triplenry, .
Cardes,
Etirages 3 pas
Bane ey gros,

oucontiny .

Sages ou 4 pass

/111
)

une OUVreygg

ATas)

89 —

Intermédiaires.

Fins.

Qurfins si on fait 3 passages d'étirages

Métier renvideur.

De 40 ¢ 90 . — Egypte supérieur.
Double cardage.

1 Ouvreuse batteuse étaleuse.
1 Batteur tripleur.

Cardes premier passage.
Machine a réunir les rubans.
Cardes finisseuses.

Etirages. 3 passages.

Gros.

Intermeédiaires

Fins.

Surfins.

Métier & filer renvideur.

Une ouvreuse simple nappeuse.
1 Batteur tripleur.

Cardes.

Etirages avant peignage.
Machine a réunir ou Basculeur.
Peigneuse.

Etirages (3 passages).

Bancs en gros.

. Sont

inatiles quand on fait 4 passages d’étirages.

De 90 ¢ 100 et au-dessus. — Georgie longue
sole. :
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Bancs intermeéediaires.
: 2 : A19_94 1o
Bancs en fin. Assortiment pour 12-24 (Indien )
Bancs en surfin, | — e
Meétiers a filer renvideur. a N° METRIQUE LAMINAGE
| Dans le cas du double peignage, au sortir de : 0.0011 ou
la peigneuse on réunit les rubans avee e : BB, ot bt 450 e, par, mbla (iR S O
: A - Py ardes ool i M0 e SR &
deuxiéme machine a re 91 L - 2 : 5
u-e a reunir et on &t deuxie- raaes S S 00 s St 4.00
me passage de peigneuse et de la aux étirages. , Guby. cuas e s |Gl s e sl (% ""
| o / ; Intermédiaire . . .10.90. . wialldale e SR i
=_ I-dessous  nous ‘donnons une série T R o TBD R S 6a 12 b8
i el SR
L ’assorty aalel ; Metier & filen .5 ESae BdG N St e l 5% |
% d’assortiments types pour les numéros de 5 a i Wil

200 en tous genres de coton.

]

Assortiment pour filer du 5 a 12

| (Indien. Chinois).

Assortiment pour filer du 10-20-30. Amérique
ordinaire 26 ™/™.
Simple meche - 3 passages.

N METRIQUE LAMINAGE T & R
o) | : : | N° METRIQUE
Batfene , © 3;‘:“!‘]‘011. ‘ 0.0011 ou
v ¥0 gr. par métre _ i ik 81
PR e LI 81 Batteups s f6 il ¢ 09g P e i
Ii 3. I e gl ()((’ -------- Yan A 0_ ..... o A RALS i g
{ Bancen grog | : j‘f ......... ; (fa}des Aoat b ; | ;
l|“’I'_‘]'_]'“|'jr]ial‘l']__[.g ; J‘JIT‘. e R ORSCIRE R g Etl[‘ages ...... 0 0 S R ‘?u oW « 2ow'e s ¢
B o IEOES R s S e Grog o> <ok bl e il 3 vy DR
Métier o fiep Vb I R i Intermédiaires . .| 120 .« e vnlin S0 6
MR s S 3.3 a8 ) T e et R0 vt R 4.5 &13.9
Métiers a filer. . .




A mr"rique 98 m fm,

Filer 20-40 & 3 passages —

Simple mecha,

Batteurs

Lardes

Etirages
Gros

Intermédiaires

7 B e
Métiers & filer .

Double

N METRIQUE

00018 ou
420 a 450 gr.

0.120 .

0.120 T
.99 . ‘ e
1.40 5l
4.00 ARina s
204 40 fesh:

e i s Al
etk e
R o

Anffﬂ'rique Benders 39 P
meche. — 4 passages

de 303 60.

B-"*”'-nr,; ;

Cardes

Eti rages
L ros
i

]"‘i[;\:

Surfins |
Métieprs

i Hl“l'

“h“-'“"'ll;ﬂrpq

| N METRIQUE
i

B

LAMINAGE

000128 oy
380 4 400) or,
0.09
0.09 .
0.40
1.00
2.8
BOO |
30 460

e

Eqgyptien 34"/

4 passages d’et

- 4

i
-

irage.— 3 passa

double méche.

40 francats

ges de bapcs.

R —— A—

———

N° METRIQUE

N° METRIQUE

Baflonrs <4 a0
(BT s SR
Ftirages
(ipas s i
Intermeédiaires . .
Fing s imiea e
Métiers a filer. . .

Egyptiea 34~/* 50 Francais.

AN S P P

0.0014 ou

350 gr. par meétre.
0.160 .
0.160 .
R R
o) AL e

o A

- RN T T

Nl e e

Batteurg: D% s
Capdes o w s
Firages oo ud
Geagii Sudode
Intermédiaires . . .

Fingi o oi s ey ,{

0.00156 ou

£
s
T

‘._2;59 o . ‘

Métiers a filer . .

N METRIQUE

1320 gr. par meétre.|
Q4TS . e e IS
AT e .__._‘-;": :
085 ;:::8an e

N° METRIQUE

gt ).
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L ' 3 ) m / m » ¥ A & 4 . 3
Iltfflf/ljlh R g b 6i() 1"[ (Uz‘:”i‘.\‘. ]""] ,/[)”',,n = {Rirte J,ﬁff) /I‘ann";lti—‘s
’ Lo e VI LLETL . 3
¢ passages d élirages. e T B cahai siss e feanid
| i i 4 passages d’étirage.— o passages i

! Double méche.

T ————

| N METRIQUE LAMINAGY 1 r
|

N° METRIQUE | LAMINAGE

it}.tlni{i:j ou i
Batteurs . ... . . | 310 gr. par metre. 10 0.00162 ou 11 A
e { - £ R R : - : ‘ ¥
ERvaRE . ooy R TN 9 AR L 310 or. pElI' metre. e 121 :
REREEs . . <o o JOUD 5.4 Cardes o v o PRI EEC St
o R i BBt e Etirages. . - - - - oy o ol 1
Intermédiaires B e e D D f

68 T S IR Wl e elloys vom i el 6.10

|
I
; : i i = = Ty N s 115 . e T e T e Gt S O R A e (T T S e T e e -
i & A0 . L 13 Intermadiaires o 4+ Ml o on 3 TaBTE S e 7
Métiers a filer . . 1‘3’“ .......... e - Bl s s dils R S it e B 13.8
Métiers 4 filer . . [80. ..... Sk
Eqyptien 34"[m.— 70 Francais Egyptien 34 ™/*.— 90 francais

S — e, i —

\ - © ME E LAMINAGE
N* METRIQUE LAMINAGE N° METRIQU

: 0.00162 on 0.00166 ou
! l')rt”l‘l“-‘.; S e

i o o . par meétre

Crvde . 310 gr. par meétre, ]éatt(,ieurs SiEs gofgsgr P

if ‘ SR L 1 b T S S b 115 SPABE 5w wiains A e e T
1 i-" Rt iy e A AR W e R . 3 :

g.‘_ “I::J:,f e At T R i : Btirages . o« b G406 S0 s a i e

i 1 ST E 1 105 - Tl e 15 o7 WARRRERGNSME IR ) 3, 5 || MR :
y ““.L.'“'.(i“'”'l'i SR R G Bk et 25

i Fin SR T LSRG SRR Intermédiaires.. . J§ 400, <. <25 n

: \l-"l“'.i'-_. : ;

W

;.1t,|;,." ‘ Fins.........13...........
, NSRRI

LI
BT R
LT

e VT R N N TR -
. »



Eqypte supérieur 38 ™/™. — 5¢ ¢,
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aneais

3 passaces d'étirage. — 4 S
| & 8@ t PavsacEal bancg

Double meéche

N' METRIQUE

]

LAMINAGE
0.0015 ou AR
Batkenr ... . g 320 a 340 gr.
Curdes .5 o i D160 ot oh b Dl 1ag
Bhipsmes oL A6 & &l ot
e RS T MR 063 ¢ - 5 i Sl 4
Intermeédiaire . 190 .o oo bt A 4.0
IRmat R 8]
Sorhns %ok ORI 3.9
Mtier filer . 5. |50 05 o0 i ?
Méme. — 60 francais
qr. Y i‘ s e i
V' METRIQUE | LAMINAGE
Batteur , | 323%0'15 By
Candags o 0 - (. hgp_ par meétre
Etirages e 0070, 0 8 Rl R 112
FHERERY 0.170 . .
SO S Dol 4
Intermadiain P RO e S e R R
F”::mu diaires 180 = i L e £.5
G 1.(;.550 ............... 5
"\[")_1"“]., & filer s ey | i R St B 1 B 5_5
|60 5o cr it o RO et S 11.5

— 407 -

Egyptien supérieur (suite) 70 francals

e e

Batietrve e - s
(Ginrileerae e SR
BhiracEs s e
(i e o ey

[utermédiaires. . .

D M e o o
ST o
Métiers a filer . . .

N° METRIQUE

0.00156 ou
320 gr. par metre
Ol el 5 . =

LAMINAGE

80 franc¢ais

Batteur . .

Cardes . . » e
Etirages. « « « v -
(0T I R hhis
Intermédiaires . .
AR A Teal i
00 410 1)1 AR P
Métier & filer . ..

N° METRIQUE

LAMINAGE

0.00161 ou
310 gr. par metre
ORBIEL o Vs

-------




;
!
X
§
;

t
E

i

|

4
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90 Jrancais

Bagtanr . . <.«
Cardbs . .« n 2o
REmpRs. . Laies
{‘II'U.Q .........
Intermeédiaires
Byie s
BOPRNE. . . s e
.\[t‘tia'l‘ Aslar o

N' METRIQUE | LAMINAGE
0.00168 ou

300 gr. par metre :
0300 : o hee i il
QR L

080 cop o e ; :*
a8 st kD
% TG ’ .
gk 4 ounl S i 15.5
O .

GGeorgie Longue Sote. - Simple peignage.

Batteur
Cardes .

......

Etirages

Bascaleur . . . .

Peigneuse ., .

Etirages . . . . .

Banes en gros

Intermédiaires
Fins

......

* w g

Métier 4 filer |

~Si les roy
6 tétes, 65 4 7

S1 les roule
a8 coups de

leaux de na

) 0 l s ae I ‘! . E; tétes
2 ( ups 1‘. e L[leﬂa
‘“l.x U“‘, “) l F 3 —‘.

! ‘r|“‘- ! d‘;](l]ﬁgu O-t]d I)( Iglleuse

100 francais.

' -
N° METRIQUE LAMINAGE
0.0015 ou
330 gr. par métre.
Q50 .55 L
3
20 a 18 rubans. , 21/2 de laminage
a5 e -
DA . Lo
0.85. .o., . . .|t 4
L, e : ol
L6 ot e e ol
16 ............... 7
l“{] b1l C o L T 12

.....
[

Ppe ont 87 de large ot la peigneuse

— 4109 —

Georgie Longue Soie.— 150 frangais.

N° METRIQUE LAMINAGE
Batteurs OOBIE o v iR 15
(TRTES S s e o R R
Etirage avant peig | 0.150 . . . .. - -
Basclilemn o0 i 2 e, (P 2 1/2
1 Peigneuse . . . (7 0 [0 R e . . 18"/, blous=e
Machine a réunir. 18 4 17 gr. :
2= Peigneuse . 15 ¢ A TR B e 84 10 °/° blousse
Etirage avant peig.| 0.130...... - 6
Bancs en gros . e R ST -f.g
Mhisnibdiaiie: w800 o i o s SR '3_"
P ot daiala i 5.6 . TN Sl e el _j:
Surtins . T e e A L St 3 .
eI TR e B B =

200 francais.— Double peignage.

e

N° METRIQUE | N° METRIQUE

Batteurs

Candes . o iwaism
Etirage avant peig.
Basculeur . . -
1 Peigneuse .
Machine a réunir
9w Peigneuse . . .
Titirages -
Bancs en gros . ..
Banc intermeédiaire
Banc en fin . ..
Bane surfin . . .
Maétier & filer -

ok Lo ad

RS 1) 5 PR R S HE N e 23

(3% 1) SRR

1511 SR
20 a 18 gr. par met.

DA T Blousse 20 a22°p°

" " "115 a 18 gr. par mét.

08D . e ol
O3B0 e Ex =R
0-80 & L N AR ---..4\4
1) ORI E < e S

Blousse 107/, :

6.8‘"------. >~ -~ 6-9
07 . il et
O A

P
2 -
-
.
» -
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Voyons, maintenant que j’aj donne

: ceg
. : ’
¢’est-d-dire Je trouver rapidement les écheg

correspondantes aux laminages qu’on S'lmpose
quand on veut créer un assorltiment de n'lmporte
quel coton destiné a filer soit sur son renvideurp
soit sar continu.

On veut faire sur un metier a filer Ring ou Self-
Acling une série de numeéros avec une meche de
banes a broches.

Y

1° Quelle est la bonne meche requise pour
filer cette série sans dépasser la limite des
laminages reconnus bons, pour un file régulier
2 Etablir la succession des numéros a faire

aux divers passages de bancs jusqu’aux étirages
et cardes,

Ezemple. - Je veux filer sur Self-Acting en
Jumel

cardé la série des numeéros compris entre
30 et 50 avec la meéme méeche, |

1 Quelle est cette meche :

2° Quels sont les numeéros des meéches des
divers passages de bancs et d’étirages.

Prenons 4 passages de bancs, Onp peut prendre

les laminages comme suit en s’en rapportant au
tableau donne précédemment,

o S in Ls 5
Bane surfin 4 passage 6.5 doublage 2

Bane en fin 3 passage 5 5 doublage 2,
Bane Interme

diaire 2 passage 4,5 doublage 2,

PSS U

— 411 —

| e e,
Banec en gros 1° passage 4, pas de s

p ; - , e des
Ces laminages donnés, je dois trouver
meches telles que j'aie la relation.

NGB oM RN K% 6.,5?(::\,.
Sw gyl
o BOH5 % N =N
N’
.85

ou N

dans laquelle N est le numéro de l'éhrage‘_
N' le numéro de la méche du 4° passage. Ce qui
revient & dire que N numéro de la mécbe‘ du 4°
passage doit étre la 80, 5™ partie du numéro de
I’étirage. -

Exemple : ;

Pour I'Egyptien 34 ™/= 40 francais, nous avons
dans les tablesux précédents : -

BEXL KR




e

Je sals que pour faire un hen filé je ne do

i A : : 15
pas dépasser 8 comme limite inférieure et 13
e limite supérieure.

comim
2 x 30
X. — 8 d’ou 60 o
5) F hl o — - ,:)
i LIS 5
M XD 100
_=13dou — =
M o
Inversement. — Etant donué nne méche

d'etirage, quelle méche aurai-je au banc en surfin
ot aux bancs des divers passages. Prenons 4

passages.
Les laminages qu'on veut avoir sont :
Hnos e bt 4 Doublage 0
Intermédiaire. . 5 = 2
RGeS A 6 — 2
i, 7 — 2
; &, el
Relation X P X 7N — N’
2 K 22
Bune en gros. — Colonne M, je cherche la

r;lneche d’étlrag'e 0.09 (VIII) laminage des bancs
an %;21?;;8 Sulé horizontalement jusqu’a arriver
le plus jpg: 4 Je trouverai 3,9 s’en rapprochanr[
se tro-.;vt;ggmfme Vert}calement la colonneé 011'

est la meck; et dans la ligne T je trouve 0.35 q4!

e du banc en gros, tirant sur le gros

—Ala—

pour le laminage 4 on obtient 0,36.

0
En effet . -=— 4, & X 0,09 — 0.36.
0 09
Bane intermédiaire. - (Tableau des laminages

bancs en intermédiaire VI). Colonne M. Je
cherche 0.35, je suis horizontalement jusqu’au

chiffre 5.1 laminage le plus rapproché de Setje
remonte jusqu’a la ligne F. Je trouve 0.90 meche

du banc interm gdiaire.

o2
En leﬁet = = M 536 5)
2 5 x 088 G4
2
Bane en fin. -- (Tableau des laminages des

hancs en fin IV). Colonne M Cherchons 0.90. Je
trouve 0.8 et 1 laminage 6.

Pour 0.8 laminage 6 je trouve. 2,4
1 6 3

notre méche est donc la moyenne entre 2.4 et 3
cest-a-dire 2.7 & 2.8 '
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IRl 2
En effet — — e
hi E' 0:90 6-
F:6><O,9() Aoy
2
Bane surfin.— (Tableau des laminages des

bancs surfin IlI). Colonne M. Cherchons 2.7 Je
trouve 26 et 28. Je cherche le laminage 7 dans
les horizontales correspondantes. '

Pour 2.6 je trouve 6.9 qui me donne 9,00

o — Ted s 10,00
Le numéro cherché sera 9.5.
2F gl
En effet ——=E.= — =17.
: M 57 = !
T2
m Bl i,
2
Nos numéros seront donc :
Bhiraimp... ... 0.09 i
(e bRl PRl e =
Intermédiaire. 0.905" "~ " é
VI ot s e S e ke (B Lo R ;
T 0 e ORI © 5 | S R :

Preuve 105 N—= N’.
105 x 0.09 — 9.45.

La méche pour faire du fil de 30 & 50 avec
laminages 8et 13 sera 7,5. i3 4/ :

-

Sl

Ceci nous est donné par une simple lecture sur
le tableau des laminages des métiers a filer T

I. En effet. Prenons la ligne F, je cherche30, je
descends verlicalement ‘de 30 jusqu’a ce que je
rencontre 8, laminage minimum. Sur la méme
ligne horizontale a gauche dans la colonne
marquee M je trouve 7,5

De méme pour 50. Au-dessus de 50 je descends
jusqu’a 13,3 qui est le chiffre se rapprochant le
plus de 13 est placé sur la méme horizontale que
8 correspondant a 30.

7.5 est la meche cherché du banc surfin,

[I. Nous connaissons la méche de surfin 4
mettre sur le métier a filer. Cherchons la meche
de troisicme passage & mettre sur le rateler du
banc en surfin pour faire le 7,5.

Procédons de la méme facon.

Prenons le tableau des laminages aux banes
du surfin I1I.

Prenons la ligne F, je cherche 7,5, je descends
jusqu'a arriver aux environs de 6,5 qui est
etirage qu’on s'est donné pour le banc en fin.
Je trouve 6.8 et 6.2. Dans la colonne M jai
respeclivement en face de ces deax chiffres 2,2
et 2,4 entre lesquels sera le numéro de la meche
cherchée, soit 2,3 & peu pres. |

2F iy :
En effet Vi E. 2F =15 qui estdans

"
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la ligne marquée 2 F. 2 Shaey MG
e T ) E— ) ¢
M 8.5 =23. doublage, cherchons 0,35 dans la hgne F:Je
} descends jusqu’'a 3,9 qui est le plus pres de k.

Nous ¢ P
A our Oonnaissons : o f g1 ]
la meche du banc en f En face de la colonne M j'al 0,09 qui est la meche
2 8n Hhin ,

cherchons.la meécl : :
b neéche du Lane mmtermédiaire cherchée.
nons le tal $ - '
: . e tableau des lammageg davly o
fin IV. 2 Sty En effeto"j;)() — 4 faible
— & 13aLDlC,
0,09

: ’l)ans la ligneF je cherche 2,3 jé trouve et 2
:-‘ 2 . P i . e
J&; Je descends verticalement jusqu’a ce que :e
rencontre le chiffre approchant de 5,5 laminaée
que je me suis donné ; je trouve pour 2,25, 5, et
. Fer : ] y Uy
pour 2,4 6. Dans la colonne M, en face de ces
deux lan_nnages je trouve 0,8 pour la meéche
mtermed?au‘e. On prendra 0,8 fin puisque 2.3
est plus fin que 2,2 et plus gros que 2,4
ey :
IV Cherchons mairtenant!a méche du banc en
en gros a mettre derriére I'intermédiaire
Pr 1
~ Prenons le tableau ( laminages de bancs
intermédiaire ) VI.
g Psenor;s la ligneF. cherchons 0,8. Je descends
er usau’a 4.5 1 i
b icalement jusqu’a 4,5 lamninage quon s’est
YOS
MIOSé, )a valeur correspondante de la colonneé
est 0,35.
0,35 est |
09 651 la meche ¢ - ne
cherchons. lu banc en gros que ne

V Ch
ﬂimentthfn% le numero du ruban d’élrage

Nos numeros successifs seront done ;

Hivaso: - 0,09 5

Gros. . s A5 SR e A5
0. e - 3
i 53 S .......... e
Sionn o Tl x

Preuve.— On deit avolr 80,5 N=N" N=0,09 N’
175 806 —7.25 Nous p'arrivons pas
exactement 7,5 puisque le laminage 4 entre le
gros et 'étirage est un peu fort.

Indiquons la facon de caleuler le nombre des
broches de chaque machine d'un assortiment.

Je veux filer par jour 700 kilos de fil n° moyen
50 en chaine Jumel cardé. Quelles sont les
machines nécessaires en préparation et en
filatvre?

Métiers a filer.— A la vitesse de 9.000 a 9.500
vairs, o broshs - dun renvideur produit en
moyenne 35 grammes par jour, il me faudra done
90 metiers a 1000 broches, soit 10 paires de

métiers renvideurs.
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3 L)

assortiment destiné & alimenter ces métiep : ‘, {0 1h.30 X 663 = 6.961.5 par jour

filer, rapportons-nous aux tableaux dm’:s-a } b L

précédemment. On trouve que pour faire d::?g i Prenons la formule P — ~

dans de bonnes conditions, on peut prendre l') 1 0.500

numeéros suivants : &8 e i _ﬁﬁ_ — 4 g bk p(_,ur1(){) metres.
Batteur 0.0015 ou BQQ a 340 gr. par metre de 4y 6.961.5 x 0.00454 s

nappe. | ', 6.961.5 péseront — 54 — 0k.316.
Cardes 0.160 -' | :
: - ] ¢ 0k.316 gr par jour _
Etirage 0.160 i Une broche produit don 36 gr par ] 4
Gros 0.65 de AL 12 E;)’Q%%)O — 9530 broches, soit 13

: {1

Intermeédiaire 1.50 % ‘
Fins 4.00 H . oo bancs & 194 broches.. ;
Surfins 11.00 - Banes en fins.— Vitesse des broches 900 t.,
numéro A faire 4, torsion 3.4 yN. -

3 4 %2 = 6,8 soil. GELOWES PAE metre.

Cherchons le nombre de broches nécessaires.
Bunes surfins. It fant proguire S kilos.

Prenons 800 kilos pour pouvolr faire de l'avance ' _%)9____ 13 m.4 par minute ds Gaiehin
de préparation. |
Vitesse de broches 1.100 tours. * 13.4 X 60 == 80% m. par heure. - 10_h. 1/2 X 804

Ne a faire 11. — 8. 442 m. par jour de 10h. 1/2.

Torsion a donner d’apres le tableau 3 .\/ﬁ- 500 500

8 il =—3.32 % 9GO0 : : Por Er_q' e — {Bgr. D pAR 100 metres.
Soit 99.6 par metre de meche. - R R

1.100 100 ~ 00125

=~ 14.05. de méche fournie  par le

e oo 800000
Done 1k.05 par broche et par jour —e—=
cannelé en une minute. e 105
11.05 X 60 == 663 metres par heure- . : 760 broches. 4 bancs de 190 broches, ou 5 banes




s A0

de 152 broches
Banes intermédiaires,— Numé
A S, MBEE & fales 4 »
Vitesse des broches 650 tours. laire 4,50
Torsion 3 yN = 3 % 1.28= 3,66
i : F L 7 N 3 ar d o
36 t. 6 par metre. : 2 i
6H0
36,6
17,65 x 60 — 1.065 par heure.
101/2 x 1.065 = 11.182 par jour.
Le poids de 50 metres est de
0.0166 x 11.182 i
= Sk

~s AT O, H pAL minute

50
3k.70 par broche et par jour.
SOOF_OOO _— 916 broches, soit deux bancs de 108
370
broches.

Banes en gros.- Numero 4 faire 0,60 Vitesse
des broches 400 tours.
Torsion 4,5 0,65 3,9 X 0,805 = 2,84
soit 28 t. 1, par metre.
?’—(-)-9:_ 14 m. 20 par minute.
28.1
14,20 x 60 = 852 m. par heure.
101/2 852 = 8.946 m. par jour.
Poids de 25 métres, 19 g.20

R e i
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0.0192 x 8.L 46 :
_Z x_jf’ Tk.86.— 7k.86 par broche et

29

800.000 __

par jour. 116 broches, donc deux

686
banes de 58 broches.
Etirages.— Numéro a faire 0,160 Tours du

premier cannele 280 - tours. Diametre 38
milimeétres.
98 x 3.14 x 280 = 33=40.
33,40 x 60 — 2.004 par heure; pour 10h. 1/2,
21,042 metre2.

5 metres pesent 155°6.

1.04
21.042 pésent s 5*2 =

0.155
x — 66 kilos.

800.000 _ 12,1 soit 12 tetes, donc 2 séries de 3
6.600

machines a 6 tétes. Doublage 7. Derriere le
premier passage il faudra 72 pots.

Cardes.— ¥n Jumel cardé ordinaire ne pas

800
ilos. == =2 2
dépasser 20 - Kkt 0 7 cardes, en
alguisage, soit 29 cardes.

Batteurs.— 1 Batteur tripleur faisant des
rouleaux de 12 a 13 kilos, a 0,920 ou 340 gr. par
motre. Doublage 4.

Une ouvreuse batteuse étaleuse avec rouleaux
automatique. Rouleaux de 13 & 1% kilos. 230 a
300 gr. par metre courant.
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:
Défauts
®t Imperfections des t 2iydes
coton et leyrs Causes s G [° Inégalités d le fil
. ° Inegalites dans i€ il.
v =

M elange Mélanges de cotons d’inégales
longueurs.

Maintenant que Batteurs Doublage imparfait surles batteurs.

nous avons

principales régles né ;
'S nécessaires no .
d'un assortiment de coto pour la Combinaison l Etirages  Couverture en cuir des KmEoN
on quelconque destine a *\ usée irréguliérement.
i

dOnné les

aire du fil, exami '
Y Jil, examinons les défautset imperfections

.. ni ; ; Cannelés collant dans les
de ce dernier et énumérons dans la mesure du 3 S

possible, les corrections a y apporter : (,}?;S;fee;’u e it
Les defauts les plus importants sont : i: des cannelés,
1° Inégalités dans le fil. | Couverture de cuir trop lache, it 3
2° Fil trop tragile. | Rouleauxsupérieurs malalignes,

3> Fil trop tendre .! Rouleaux de pression supérieur

4 Fil effiloché. | i besane s 200
+ Doublage imparfait,

j Mauvais montage des rouleaux
‘; de pression,

-

5° Fil présentant des cassures.
6° Fil trop doux.

7 F%l présentant des no.m.:ds. ! Trop ou trop .peu de pression
i 8 Fil dur et sans élasticité. ‘ sur les rouleaux
9 Fl.l rugueux. Contrepoids' ne pendant pas
: 100 Fil pas assez tordu. librement,

11° Fil malpropre. Selles pressant sur le centre des

12° Fil mal enroulé en canettes. rouleaux,

Ltirage excessif. —




Bancs a broches

Renvideur

Trop de tension s

Rouleaux de cuip iy,

parfaits, Dimensions inégeal
B eq
des rouleaux de pression
~ ¥
Cannelés  coll
; an
: t dans ]es
coussinets,

Trop de jeu dans les coussinels
des canneles, ‘
Couvertures de cuilr pas assez
Rarroes. -

Guides bouchés par les déchets,
Cannelés mal ajustés,

Bobines mal équilibrées,

Rouleaux de pression mal

alignés,
9 fils dinégales longueur

tournant ensemble,

Déchets de banes a broches,
Trop ou trop peu de tension sur
la méche,

Mauvais renvidage,

Torsion insuffisante,

Ltirage excessif. —

Mémes défauts que dans les

rouleaur de banes a broches,

 Chariot non aligné avec 'ensou-

ple, |
ur le fil quand

o

Continus

Cardes

Etirages

— 20 —

le chariot sort,
fitirage excessif pour les bas
numeros. —

Mémes défauts  que dans les

rouleaux de banes a broches.
Curseurs trop lourds,
Méche trop humide,
Ltirage excessif pour
numeros.

Filage de gros numeros avec

les bas

coton inférieur,
Insuffisance de traitement 3ux g |

bancs a broches. —

Fil trop fragile.

Peigne placé trop haut,
Production trop rapide. —

Trop de jeu dans les engrenages
du cannelé inférieur,
Collets de ce cannelé fausses,
Faux plis danslesrecouvrements
de cuilr,
Variations dans la vitesse de la
machine, >
Ftirage excessif,
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: e

cone f'f;mmamj:a:ﬂ_

Interrupti
ption dans la rotatj
e (Courroie de

rouleaux de pressj o |

Cannelés EO]Jalifn Slzipemeul.s, P {une maniére inégale.

coussinets, A les Mauvaises courroles. —

Selles mal mises, Renvideur Mémes défauts dans les eannelés

Rouleaux montes trop de cote que dans ceur des banes broches.
B > s Arbre de baguette tombant trop

ancs & broches Trop de jeu dans les tard ou trop vite,
Chariot rebondissant apres avorr

engrenages ducannelé inférieur
3 ]

Collets de ce cannele courbés ou frappe- —

faussés,
Faux plis dans les recouvrement Continus Mémes deéfauts de canneles que
de cuir 2 dans les banes,
, - -
| . g i . 4 0N
Trop de jeu d : | Arrét du rail 3 anneaux a S
ans les coussinets | i : :
| Ye,
des commandes | point le plu‘s élev
Etirage ex ‘f’ } Curseurs defectueuXx,
Lot g ,:\cesm ; ': Anneaux défectueunx,
n ; i
d ermptl?ﬂ dans le mouvement * Différences dansles broches. —
es cannelés supérieurs,
Bobines imparfaites sur les ' Fil trop tendre.
broches, | ' ‘
Broches imparfaites, -‘ Batteurs (Bzatt;s reglées trop Pre:. —
Jardage t énergique. —
Déchets sur les broches, (?a.l'des ‘a gp YR e g1 ;
Mauvaies tansion de In meghe | Etirages  Tenswonset pressions excessives.
: 1 ‘ :
Wanvideee: fait ’ Bancs a broches Cannelés mal montes,
imparfal \ = :
Virials g q P lr e e I'rop grande tension,
ariations e | S : i
ans.ia. Vliper ' s Torsion excessive ou nsuffisante,

machine,
Trop de torsion,
Rouleaux placés trop de coté,

Renvideur Secteur mal monte,
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Mauvais ré
uvais réglage de la noj
broches,

Bandes trop laches,

X deg

Arbre. de la baguette tombant
trop vite,

Chariot se mouvant trop
rapidement au début,

Arbre de baguette se levant
trop lentement,

Embrayage usé,

Leviers d’embrayage mal mon-
tés, |

Fil enroulé trop serré sur les
broches,

Fils de 'arbre de baguettes trop
lourds,

Trop de ten<ion sur le fil,
Chquet de renvidage usé
Friction fonctionnant mal. —

Curseurs imparfaits,

Anneaux mal montés sur le rail
a4 anneaux,

Guide-fil pas centré au-dessus
de la broche,

Déchet sur les rouleaux. —

Meélange

Etirages

Bancs a broches

Renvideur

Fibres
courtes ou possédant

S AR T T - A

— 120 =

Fil effiloché.

de coton mort, irop
d’autres

imperfections. —

Alimentation excessive,

Fibres posées non parallelement,
Mauvais montage des canneles,
Rouleaux mal huiles,
Couverture des rouleaux irop

lache,

Pas assez de torsion,
Rouleaux montés trop de coté
Couverture des rouleaux trop

lache,
Trop de tension sur la méche,

Rouleaux mal huilés,
Mauvais renvidage. —

Mémes défauts des rouleaux que
dans les banes.

Trop de tension sur le fil,

Fil . d'arbre de  baguette
détectueux, rugueux rouillé ete
Rouleaux mal huilés,
Vibrations dans les broches. —
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Continu Mémes défauts dans les rouleay
< X z 9 i

que dans les banes a broches

Anneaux trop larges,

Ballonnement du fil,

Tension exagérée,
Rouleaux mal huilés. —

Fil présentant des cassures.

Melange Mauvais mélange. -—

Etirages Trop de poids sur le 1°* rouleau
de pression,
Canneleés sales,

Rouleaux supérieurs rugueux.

Bancs a broches Cannelés mal montés,
Rouleaux de cuir sales,
Ailettes et presseurs mal
entretenus. —

Renvideur Meémes défauts de cannelés et
et Continus rouleaux que daps les bancy,
Curseurs trop lourds.

Curseurs imparfaits,

Air trop sec dans la salle de
filage. —

P —————— .

Fil trop doux.

Melange Mauvais mélange,
Trop de fils tendres employés
pour ourdir,

Batteurs Trop de déchet ajouté dans la
matiére brute. —

Etirages Rouleaux d’étirage mal entrete-

nsS. —

Renvideur ) Air trop humide dans la salle de
et continu ( filage.

Fil présentant des ncuds

Etirages Ecartements trop serres,
Mauvais reglage des selles,
Couvertures trop laches.

Renvideur Ecartements trop serrés. —

Trop de torsion.
Pas assez de tension sur le fil
dans l'étirage,

Broches placées trop bas et
non alignées,

Chariot non aligné aveec
l'ensouple.

Fils des arbres de baguettes pas
alignés.
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Continus Curseur trop légers,
Trop de torsion.
Ecartemen ts f.l‘Op Serrés.

Fil dur et sans elasticité

Melange Mauvais mélange de différentes

qualités
Batteurs Coton mal ouvert.
Cardes Garniture usée ou trop molle.

Etirages Doublage insuffisant.
Banc a broches Doublage insuffisant,
Trop de torsion.
Renvideur Doublage insuffisant,
Trop de torsion.—

Fil rugueux

Cardes Mauvais cardage, germes dans
le coton, :

Bancs a broches Guide-fils rugueux,
Renvideur Guide-fils rugueux,

Pas assez de torsion sur le fil
Fil s’échappant de la broche a
chagque passage du chaviot
dans le sensde I'extérieur, causé

Fil

Renvideur

Continu

Meélange
Cardes
Etirages

par la mauvaise 1nclinaison de
la broche,

Trop de torsion.

pas assez tordu

Huilage défectueux des broches
Cordes a broches imparfaites
Cordes a volant trop laches,
Broches non alignées,

Déchet sur les cordes a hroches
Huilage défectueux,

Cordes a broches imparfaites,
Bobines trop laches sur les
broches,

Rail d'anneaux pas horizontal,
Déchet sur les cordes a hroches.

Fil malpropre

Coton sale ou pas mur,

Cardage insuffizant.

Trop d’huile, nettoyage mal fait
chapeaux pas nettoyés.
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Bancs a broches Trop dhuile,
Négligence dans le nettoyage (e
la maching et Penlévement deg
déchets dans les chapeaux, —

Renvideur Trop d’huile sur les cylindres

ou autres parties de la machine

malpropres.
Continus Mémes causes qu'avec le
renvideur.

Fil mal enroule en canettes

Renvideur Glissement des courroies,
Défants dans les cylindres,
Mauvais réglage du secteur,
Crapaudines de broches et
coussinets usés,
Chame de secteur trop lache
quand le chariot est sorti.
Arhres de baguettes pas assez

pesants.
Calibres mal profilés.
Continu Mouvement de va et vient,

fonctionnant mal, :
Bobines laches sur les broches.

g vt ————
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AppiReil. PROTECTEUR et Ermoupp

POUR BATTEURS
SYSTEmME CH. BERNARD

b [N T ™ ™ - ~ -
Brevele S.G. D.G. en France

e gt & | l iranger

MM DOBSON et BARLOW L' BOLTO

CONCESSIONNAIRES pour L’ANGLETERRE

pour la France S'adresser a
M. J.J. RIEGER Constructeur
—— a LURE Hte-Sadone ——

e

e &—_a.,a-.'.u.-‘ =

U#-I-#&-&&a.-uhﬁ-m

W. KLEPP PARIS

54 Boulevard RICH/Z{RD—LENOTR, 54

RCTCES?® SOIRES
POUR  CHAUDIERES ﬁh ﬁ)

fﬂrfﬁunfzr JAPEU

IRNsSTROMEMNTS
DE: MESIRE  E
CONTROLE INDUSTRIEL

BPPAREILS
R IETPULSOMETRES
POMFE A UAPEUR
« DUFLEX »
ROTATIVES,CENTRIFUGES

PURGEURSAUTOMATIQUES

DETENTEURS DE UAPEUR
SEPARATEURS D«EAN =——
SEPARATEURS D HVUILE
POUR UAPEUR

D'ECHAPPEMENT
RECHAUFFEUR  D'EAU
D*ALIMENTATION

PropuITs EN DURIT”
(JOINTS-TUYAUX-CAPETS)
VERTILA TEURS
A TouS: LES. MSAGES
FATE FERROOL H. POUR
BRASER LES PIECES EN
FONTE CASSEES




L2 S

JAMES HOPE

/N. (JHHI‘ de /c.’ l),”[[}'(\‘f' 18
Telegranimes

H{OPE-ROUEN ROUEN Téléphone

N 1229
e —

MACHINES DE FILATURE MATERIEL

pour le coton et la laine

DE TISSAGE

Accessoires en tous genres.

MACHINES POUR BLANCHIMENT

Teinture, Impression et Appret
de Ia maison J. H. RILEY & C Limited de

=y

2 . L¥s BURY
( Agent exclustf pour la FRANCE et la

BELGIQUE )
ACCELERATEUR AUTOMATIQUE

a double vitesse, Brevete S. G. D. G., pour 'augmentation
de la production des métiers continus a filer et a retordre,

INSTALLATION D'ASPIRATEURS
de poussiére daus les carderies, etc., et ventilateurs a
poulie et electriques de la maison STOTT d’Oldham.
( Agent exclusif)

nouveau produit pour 'encollage et 'apprét des matiéres
te xtiles.

(Actuellement plus de 300.000 métiers a tisser emploient
dles chaines encollées au Tragasol).

CASSE -CHAINE BREVETES.G-D-G. — CYLINDRES CANNELES =
Systeme Le Mire —— el de pression pour hancs et métiers

Collets, '_:I‘.‘ii)ﬂlj.l“lli_‘s, Allettes et
presseurs, bobines et brochettes
pour bancsa broches.

BROCHES complétes, crapaudines,
busettes et tubes en papier pour
métiers continus 4 anneaux.
ANNEAUX ordinaires et réversibles,

CURSEURS ordinaires, petite-

section et etite - section -
pointes - rondes,

BURETTE automatique pour le
rraissage pratique des

_ : nouveau roches de metiers continus
r;r:;g::: Special pour grandes 4 anneaux et pompe pour
8. epuiser 1’huile,
SEP

ARATH
ANTIBALLONS VER'IT"ITclz'U%
NOUVEAU MODELE J. H.

— -

e

CONSTRUCTIONS ELECTRIQUES NAKCY

Usines et Bureaux : Quai de la Bataille.
Télégramme : DYNAMO NAKGY - Teleplione N-105%

JJ

COURANTS CONTINU
ET ALTERNATIFS

DYNAMOS & ALTERNATEURS
MOTEURS pour toutes applications
TRANSFORMATEURS

FILS & CABLES
APPAREILLAGE

Disposition
speciale pour

TISSAGES

PH. ROYER Agent General

pour les Vosges, H"-Sacne,
Doubs, Céte-d*Or H'-Marne
et Belfort.

Ingénieur E. C. P,
REMIREMONT
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| BENNO SCHILDE
(HERSFELD H. M.)

3 FABRIQUE DE MACHINES
ET CONSTRUCTION D’APPAREILS

SIECIH O IR

R CARARNAIL
ROGRHE ——— :
=——— ol Biliavanx
db-ang —m—m———

, UHL‘:SZ{' ALILATIORNS
DE DEPOUSSIERAGES & D'AERATION
INSTALLATIONS
de CHAUFFAGE par air chaud pour USINES
IRSTALLATIORNS
————— d’humidification de salles

SECHOIRS A CLAIES

spécialement propres au
sachage da [a laine
Coton, Bobines de filature
Bobines croisees Alexandre

pubans de cardes leinls

Soie Oheveux ele..

T S

gl ol | VENTILATEURS = ASPIRATEWRS |
le COTON en hobines ) : i
ou  sous n'importe f\ll SECHOIRS A ARMOIRE 4§
quelle  avtre forme |: SYSTEME SCHILDE |
Le Meilleur systeme . :

axistant

o

MACHINES a Carboniser, MACHINES a sécher le Tissus en Pieces

BENNO SCHIILDE HERSFELD (@)

FABRIQUE DE MACHINES ET MACHINE & ouvrir
CONSTRUCTION D'APPAREILS Ci-DESSUS i A e

COTON :___'"—".

BUREAU SUCCURSALE POUR L'EST DE LA FRANCE

St-DIE 57 Rue d'Alsace
J. ERNST Ingénieur 1.p.n.

TELEPHONE 1.54




R ———

DOBSON « BARLOW 1
l BOLTON O

l'—; R — s :%:__]
L

MAISON FONDEE EN 1790

INSTALLATIONS COMPLETES
S POUR BLLATREE
¢t RETORDERIES de Coton

Pour Devis, Plans elc..
NV
Sadresser 2 Fl. W, WO OD

71, Faubourg $'-Jean N

a NANCY

ol sty

M A]

44, Rue d’Altkirch 44,
MULHOUSE

—

DEROULEUR AUTOMATIQUE

Systéme Ch, DAVID B*.$.G.D.G

pour tous métiers a tisser

Cet appareil maintient la nappe de chaine a une tension
toujours égale, el en assure le déroulemeni total sans a coups ;
il assure d'une facon absolue la régularite de duitage.

AVANTAGES

1° Suppression totale des baires ou veines dues aux
irréegularités de la tension, d’'ou suppression des pieces
de 2° choix,

2° Amortissement tres rapide du prix d'achat de
I'appareil.

3° L’ouvrier n’a plus a soccuper du reglage
continuel de la tension de la chaine, laquelle se maintient
automatiquement constante.

4" Diminution des cas de rupture des fils de la chaine,
5° Suppression des cordes ou chaines,

6° Suppression des poids de pression a l'arriere du
métier, et par suite de I'encombrement et des risques
d’accidents,

SUR DEMANDE
Installation gratuite d'appareils d’essai

Pour tous RENSEIGNEMENTS

S’adresser a@ J. ERNST 57, Rue d’Alsace
SAINT DIE (voscss)




Aresions ,, CosstrRucrioy

BOURGOIN-JALLIEU ”IE"EI““hS

(Isére)

CONSTRUCTION DE MACHINES POUR TISSAGES

DE COTON. LAINE, LIN,
INSTALLATIONS COMPLETES

Metiers a une navette
et a grande vitesse
pour coton, lane ete., .

Rendement  augmenté de 12 a 151,
Frais d'entrelien minimes

Metiers a
mobile Breveté,
Permettant de lisser les arlicles les
plus loveds a grande vitesse
Metiers Brevetes
a changement awtomatique de trame

Peigne

Metiers pour coton
laine, lin etec.

az24& 6 Navettes.

Metiers divers  pour
toute la fabrication de
la  soierie.
Ratieres Mecaniques
a chaine.

MACHINES A VAPEUR. TursiNes, FEcLAIRAGE

SOIE, & RUBANS

D'USINES

Machines Prépara-
toires pourtous textiles
Ourdissoirs & grand

tambeour. Nouveaur Sysieme d
grande production
Ourdissoirs, casse-fils

Canneti{ares diverses
Cannetiéres nouvelles

Brevelée a grande production
Bobinoirs ordinaires
Bobinoirs & fil croisé
Pareuses

Deévidoirs,
Deétrancannoirs
Metiers a remisses,

Moulins & retordre
la soie ete.

ILECTRIQUE

PRANSMISSIONS: INSTALLATIONS DECHAURFAGES, ['ONDERIE
PLANS ET DEVIS

ADRESSE
et Télégraphique
( DIEDERICHS - JALLIEU )

Postale

pour

AGENTS

'Est de la TFrance

—= PLARR FRERES —

SAINT-DITE ¢ VosaEs )

A

FONDEg
18562

e

CLOTURES METALLIQUES
EXTRA - FORTES ET DEFENSIVES

PAN'ERS A HUMIDIFICATION

EN TOUS GENRES
ET TOUS METAUX

Socieve ars Evapussements J. Gantors

SOCIETE ANONYME AU CAPITAL DE 1.300.000

SIERE SOCIAL: SAINT-DIE (V0sGes)

PERFORATION DE METRUX
TISSUS METALLIDJES
EN TOUS DESSINS

VOLIERES - CHENILS




USINES BEYER Freres

Fonderies el Ateliers de Consfruch‘om
a SAINT-DIE (VGsoes) o

ORGANES DE TRANSMISSIONS
MECANIQUE GENERALE

FENTILATEURS pour Specialite ’ENGRENAGES
Aeration, Enlévement des droifs tailles o
Poussieres, Buees, Vapeurs, fraise  vis-mere jusqu’ay

Module 20,

Gaz deletéres ele.

CRICS DE VANNES




