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CRITIQUES D’UN METIER A FILER CONTINU

Dans tout organe de machine on doit chercher, en rédui-
sant au minimum les frottements et les résistances nuisibles,
3 obtenir que la plus grande partie de V'énergie consommée
soit transformée en travail utile.

En appliquant cette méthode 2 toutes les machines d'une

usine on réalise des économies importantes de force motrice.

| et on supprime en meéme temps les élévations de température
et l'usure des organes tournants.

Par les perfectionnements ingévieux des diverses cons-
tructions on a amélioré le rendemcent de beaucoup de machines;
mais a-t-on apporté de tels perfectionnements aux métiers a
filer continus ?

I’Institut allemand des recherches pour I'Industrie
Textile 2 Reutlingen-Stuttgart a étudié la question d'une
facon trés approfondie. Des essais comportant des mesures
scientifiques furent effectués sur des metiers a filer continus
pendant les années 1923 et 1924 dans la Siiddeutschen Baunm-
wolle-Industrie a Kuchen

es résultats en furent publics a Ba en le 29 avril
4 une réunion du Syndicat d'Au:
de I’Allemagne du Sud.

t effectués sur des métiers 2 filer continus
| de 400 broches tournant a
1/2; le fil obtenu était du

les Industries
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A laide d'instruments de haute S : ; ety : ;
e e pr(‘ClSlOl‘l, on T o : Pianad
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trés exactement I'énergie absorbée par les diffé
: es différents o i fion totale G
S organes mation | tion totd POy S il
ganes Coﬂjz"f‘(;réc du métier étirage filature

des métiers.
En vue d'obtenir les valeurs moyennes exactes, de no e e T
, p 3 , de nom-

breuses mesures furent faites pendant les années 1923-102
les machines travaillant toujours dans les mémes condit?o4
. : . ns
ais munies i i
mais munies successivement de broches & coussinet lisse PBroches ordi- b ol
4 " ! - ~ ekt

et de broches & roulement a billes ou a rouleaux. B
Les valeurs obtenues, mentionnées dans les diagrammes Broches a rou- | i : !
£ ; ; ; 1.01 | 37.4

et tableau ci-aprés, peuvent étre c : lement . . - -

moyennes annuelles puisqu’
pratiquées pendant les g
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De Pexamen de ces différents chiffres, nous pouvons faire
les déductions suivantes :
10 Une faible partie de l’énergie absorbée par um
métier a filer continu est utilisée pour filer

Dans le cas présent s’il est nécessaire |
de 0,61 Kw, nous constatons que 1'¢
les broches, les tambours, les tr
d’étirage est de:

a) Avec broches a coussinet lisse

b) Avec broches a roulement & billes

le cas de broches a coussinet lisse et de
e broches & roulement a billes ou a
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Dans le cas ]\x’éxx-m. nous trouvons une consommation
d’énergie de :
a) Avec broches a coussinet lisse ....... 3,9 Kw,
b) Avec broches a roulement a billes ou 3
r.‘vulc;ul,\ ................................ 2,7 Kw.
c'est-a-dire, qu'en employant des broches & roulement 3
billes ou a rouleaux, I'économie réalisée sur ]'énergie
totale est de 31 %.

3% La distribution de 1'énergie absorbée par les diffé-
rentes parties d'un métier a filer continu est
changée totalement par I’emploi des broches 3
roulement a billes ou a rouleaux.

Les broches a coussinet lisse consomment & peu prés
le double de I'énergie absorbée par les tambours et les
trains d'engrenages et d’étirage, tandis qu'en employant
des broches A roulement 2 billes ou 3 rouleaux, ces deux
consommations sont sensiblement égales.

De plus, I'énergie absorbée par les tambours et les
trains d’eng s et d'étirage se trouve diminuée par
I'emy oches & roulement, du fait que les moments

ré it plus faibles, les frottements dans les
paliers sont moins importants.

Il est intéressant de rappeler comment on fiit amené
a étudier le montage ‘des BroEheE a roulement 3

V1 commenga par équiper de roulements 4 billes
les paliers des différents organes des métiers continus
a filer et on constata avec ces nouveaux montages de

grands avantages, dont une ¢économie  appréciable
d’énergie.

On fut donc conduit 2 essayer d’obtenir un résultat
analogue sur les broches elles-mémes, car on supposait
avec raison que les pertes d’énergie dans celles-ci pro-

.!HHHHIIIIIHI!IHIII!IIIH|IH|l(]||!lIIIlIIIIIINHIIHIHIINIIIIHIHI!IIIIHIIHIIHIIIHIIIII!IIIIHIIlIllIIlII!lIIIIIIIIIHIIIIIIIIHIIII[IHII

R

venaient surtout du frottement «lur/;—, ],’v»:
coussinets lisses. La résistance exercee pﬁ{
Vair sur les parties tournantes de la broc e
est, en réalité, de peu !l’im]furta nce mal'?lr(;
la vitesse de rotation élevée, (‘;u,r CF,“: par-
ties tournantes ont une surface trés réduite

Malheureusement, les différ«:r{t; mo-
déles de broches a roulement a billes
construits depuis trente ans ne (I'zrlfxrn»r»:nt
pas de bons résultats; il est en effet pra-
tiquement impossible de construire
roulement pouvant se loger «
disponible et réponr.lanr_ aux différente
conditions de fonctionnement imj
par la broche.

Le mérite d’avoir rés

appartient a Ia 1 :
construit la premi€re broche mon T
roulement a rouleaux.

Dans celle-ci, les

directement sur la tige d : Jui
est trempée; ils peuvent, qu 1com
brement réduit, supporter '
élevées par suite de leur contact linéaire
avec la tige et la bague cxtérwnr;: au lieu
du contact sur un seul point qui existe
dans le roulement a billes.

Depuis six ans qu’elles sont empliyées :
les broches a roulement a rouleaux S55F
ont donné entiére satisfaction. Le’s nom-
breux filateurs qui les ont adoptées leur

“ont 3

avantages exposés a la
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FAIBLE CONSOMMATION D'ENERGIE
. o réalisée par l'emploi des broches &g

1.’économi
est de 304 35 % suivant les cas.
RESISTANCE INSIGNIFIANTE AU DEMARRAGE
Les pointes des diagrammes d’énergie consommpdée
sont supprimées.
CONSOMMATION DE LUBRIFIANT REDUITE
Un remplissage d’huile suffit pour 3.500 heures de

travail environ.

PROPRETE ABSOLUE

LONGUE DUREE DE LA BROCHE
Il n'apparait 4 l'usage aucune usure appréciable.
Cette longue durée se traduit par la suppression des
arréts, nuisibles 4 la production.

MARCHE SIL: EUSE

MARCHE RECULIERE
On n'ol - aucun glissement, donc, peu de casscs
de fil.

Les broches a roulement & rouleaux furent construites
en premier lieu par les usines SEEF. G

Par la suite, Ia plupart des constructeurs de broches de
diférents pays du monde ont acquis la licence pour la cons-
truction des broches &CEF . Actuellement, ils sont & méme
de satisfaire les besoins de leur clientéle.

La Société EGEFT est également a la disposition des
Industriels pour donner tous renseignements au sujet de ces
broches et fournir des références provenant de filatures

importantes,
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LA BROCHE

DLSFE

A
ROULEMENT A ROULEAUX

IPOUR METIERS CONTINUS

8 s tructions Mécaniques
enstaden (Bas-Rhin), Clichy (Seine)




ES broches ‘=

/2= aroulement

a rouleaux ont été appliquées, au
cours de ces derniéres années, dans
de nombreuses filatures de laine et de
coton. Leurs qualités ont amené
quelques-uns de ces Etablissementsa
remplacer la totalité de leurs broches
a paliers lisses par nos broches a

roulement a rouleaux.

La description que nous d
notre broche intéressera certainement




CRITIQUES D'UN METIER CONTINU

Dans tout organe de machine on doit chercher
réduisant au minimum les frottements e
nuisibles, a transformer en tra ile
de I'énergie consommée.

B

o

Ces essais
a filer de fabrication
filant le numéro 42
La course du chariot était de
commandé individuellement par
rendement connu.

A Taide d'instruments de haute précision,
trés exactement I'énergie absorbée par les dif e
des métiers. ‘m’m e

|
|
i
1

En vue d'obtenir des valeurs moyennes exactes, de
nombreuses mesures furent faites pendant les années 1923-
1924, les machines travaillant toujours dans les mémes
conditions, mais munies successivement de broches a cous-
sinet lisse et de broches a roulement 2 billes ou a rouleaux.

Les valeurs obtenues peuvent étre considérées comme
valeurs moyennes annuelles puisqu’elles résultent d’obser-
vations faites a toutes les époques de 1'année.

REPARTITION DE L’ENERGIE
DANS UN
METIER CONTINU A FILER

a) Avec broches a coussinet lisse.
b) Avec broches a roulement a billes ou a rouleaux.

Y urs et du
train 4'étirage.

| 1I1. Travailde flatare.




Consomma-
tion totale
du métier

Travaj)

il
Broches ﬂﬂ;l:ours

€tirage fila tf".e

Broches ordinai-

o MERGEE
Broches a roule-
Mk

Dans le cas présent, nous trouvons une consommation
d'énergie de :

a) Avec broches a coussinet lisse... ... ... ... 3,9 Kw.

b) Avec broches a roulement a billes ou a
rouleaus.....iius i iy o ae s a

c'est-a-dire qu'en employant des broches a roulement a

billes ou a rouleaux, I’économie réalisée sur I'énergie totale
est de 31 %.

3o La distribution de 1’énergie absorbée par les diffé-
rentes parties d’un continu a filer est totalement
changée par l'emploi des broches a roulement a
billes ou a rouleaux.

Les broches a coussinet lisse consomment a peu prés le
double de I'énergie absorbée par les tambours, la tétiére et
I’étirage, tandis qu'en employant des broches a roulement
a billes ou a rouleaux, ces deux consommations sont sensi-

blement égales.

De plus, I'énergie absorbée par les tambours, les trains
d'engrenages et |'étirage se trouve diminuée par I'emploi de
broches a roulement, du fait que Jes moments résistants
étant plus faibles, les frott

moins importants.

Il est intéressant de rz-

ts & billes les
organes des métiers continus a filer:
a cette application, entre

€nergie.




d'énergie provenaient surtout du frottem
dans les coussinets lisses. .

exercée par lair, la bobine et [a noix
rotation est, en réalité, de peud‘im.pnrtaniz

rface

ési ible consommation d’énergie.

La resistance Fa : : ' ,,
L'économie réalisée par I'emploi des broches &LEF est

de 25 a 35% de la puissance totale absorbée par le métier.

. o

malgré la vitesse élevée,
est tres réduite.

5

Résistance au démarrage.
Les pointes des diagrammes d'énergie consommée sont
sensiblement réduites.

M =

Diminution du glissement des cor

Par suite du faible coefficient de frc
réelle de la broche &(e™ est plus proche de sa vitesse
orique que la broche lisse, ce qui permet

»ment, la vitesse :

tige et la b gue ext it : Ay o : |

tact par un seul point comn e : o ; {

lement a billes. , : ' _ : : s : - i
: | i vitesses
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ment a rouleaux FLEF ont donné
satisfaction. Les nombreux filateurs g
les ont adoptées leur ont reconnu les avan-~
tages suivants :




plus, par suite de la diminution du glissement des cordes, &
vitesse de broches et a torsion égales, on augmente Ja pro-
duction du métier.

Graissage réduit. :

Le graissage des broches
fois par an. Le ren
peut n'étre fait

Type de broche

Avec douille

La douilie
tenus par une
; grande précision.

d’éléments qu'elle coy
table. i

Nous avons crée 6 ty
nous pouvons résoudre tous les problémes
filature et de retordage. .

Le tableau ci-apres indique les dimension : |
auxquelles nous nous efforgons toujours de nous maintenir.

Hm1-7d/Hm1-9d
22 ] 22
ol o

70

70

al
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FILATURES & TISSAGES DE COTON

LA COTONNIERE DE FIVES
SCHWOB FRERES &C'®
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Messieurs,

En réponse 3
firmone blen volontd votre lettre du I3 Ma
ers ous n' TS, nous v con
ennui avec les broches Aq:-:u{m:::% Jﬂ:ﬂﬂgiui eu :::-m =
uleaux

té
s depuis quelques mois sur nos continus qui sont mon-
. 5 (

Quoigue jusqu'i Y
t::nilsgwn ts nzceuug:u ;:u:og:in g Fry
solument semblables deng ﬁndz:v;

28 et 30 %, entre les machines mon té

lements 4 ro
ordineires, uleaux et les machines

Nous nous dis
plus préeis sur une mem:n;é:e:ﬁe procheinement des essais

les broc :

= b li:: :gmz:ecgg::tii':ronn toumof' 5323 'ig";smgefng
ns

Vous tenir au courent des !é;“gctb’:::.n:\;ze:::ona " plaiai: dil

Veuillez a
gréer, Messieurs, nos 8sinedres selutations.

VOIR 3B C TRE
PAGE CI-CONTRE LE RESULTAT DES ESSAIS

R
g Industriels du Nord de la France,

ESSAIS DE CONSOMMATION

e Fives a fait procéder, pat I’ Association des
3 des essais, dans le but de de-

absorbées par les métiers munis de broches
des métiers identiques équipes de broches

La Cotonniére d:

terminer les puissances
lisses, et celles prises par

4 roulement a rouleaux SEF-

X Pour déterminer exactement le gain réalisé, il aurait fallu tenir
compte de nombreux facteurs, tels que le degré hygrometrigue, la

; tension des cordes, 1'état mecanique du métier, etc., de telle sorte,
& que l'on se serait rapidement heurte a des difficultés pratiquement

insurmontables.

Dans ces conditions, les essais ont sté limités 2 une détermina-

tion approximative de ce gain.

~l

En vue de se rapprocher le pl
groupes de deux metiers, différant se
ont été choisis au hasard; la seule
deux métiers d’'un méme groupe effe
moment des essais.

Pour limiter l'influence de l'ambiance,
groupe par groupe, c’est-a-dire qu'aussitot e
consommation du moteur du métier a broches lisses. ©
le méme relevé sur le moteur du meétier muni de broches

| a été possible de faire des relevés a différentes vitesses de
“car les métiers étaient commandés par des moteurs a vi-

a relevé la puissance absorbee par le
vitesses des broches,
% b

3
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ndigue v pomrcentage
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La moyenne des
€ onomies
P e ete etablie de puissance realisees d
BUS pour
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37.5 8 500
36 0 6 100
23 3 7.000
36.7 7.900
34.5 7.000 ‘
4.3 7.500 40.0
8.200 39.0
7.300 38.0
8.700 38 4
Moyenne : 222 — 35, M6.6_ . . 2622
6 9 8
Moyenne générale : e mwm,m + 32 = _ow.oun 353%




