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EB\DE LA PREMIERE EDITION
%Hr\tz\’i/

Le but de l'auteur. en éditant cet Aide-mémoire de
I'Industrie textile, est de coordonner et de mettre A'la
portée de tous ceux qui s’occupent, de prés ou de loin,
de textiles les divers renseignements) dont ils ont quo-
tidiennement besoin pour leur industrie ou leur
commerce, renseignements qui sont généralement
épars dans des traités spéciaux et couteux.

On ne peut dans un cadre aussi restreint donner
tous les éléments de la filature et du tissage de chaque
fibre textile et du commerce des tissus, mais on peut
espérer que chacun dans sa branche y trouvera des
renseignements utiles depuis le patron jusqu’aux
directeurs, contremaitres et employés. lls y trouveront
les calculs courants des machines de filature, des
métiers de tissage et les notions commerciales cou-

rantes.

L’Aide-mémoire de |’ /ndustrie Textile comprend une

ptiesindustrielle) qui intéresse le filateur et le tisseur
et une partic commerciale qui s’adresse aux commer-
cants. Mais souvent le renseignement de I'un peut étre
utile 4 I'autre : il n’est pas sans intérét pour le négo-
ciant de connaitre un peu la fabrication de méme que
le filateur ou le tisseur doivent étre au courant des

questlons de vente.
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VI PREFACE

On a voulu faire un aide-mémoire pratique par sa
forme qui soit un vademecum pour tous. Grice a une
table détaillée, chacun trouvera le point spécial qu'il
cherche. Il ne dépendra que des lecteurs, par I’accueil
qu'ils voudront bien réserver 4 ce modeste ouvrage, de
le voir se répandre pour le bien et l'utilité de tous
ceux qui s'intéressent & 'Industrie T :
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E DE LA SECONDE EDITION

accueil bienveillant que le public a fait a notre
Aide-Mémoire de I'Industrie textile nous permet de lui
_en offrir une seconde édition dans laquelle nous avons
enu comple des observations qui nous ont été faites et
que nous avons également complétée.
~ Les modifications que nous avons apportées se rap-
portent principalement aux prix de revient que nous
avions indiqués dans notre premiére édition et qui ne
sont plus exacts a I'heure actuelle. Etant donné les cours
" instables de la mati¢re premiére et de la main-d euvre,
nous avons préféré simplement donner des indications
sur la mani¢re de procéder pour obtenir ces prix de
revient.

La partie mécanigue n'a pas subi de changements,
 les progrés des machines textiles ayant été tresgfaibles
dans cetle dermiérerpérioderdécennale: Nous avons
seulement ajouté quelques généralités sur la filature
du papier..

Dans la partie commerciale et statistique, nous
avons indiqué les modifications que I’'Alsace 4 amenées.
ainsi que les nouveaux groupements textiles patronaux.

Nous avons enfin complété les opérations de finis-
sage des tissus par la technologie des appréts que nous
n’avions point indiquée précédemment.
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Pon
HP

B a B,
Br.
Bb.
Diam,

I

1

Abréviations

Encombrement.
Poids.
Production.
Cheval-vapeur.
Banc & braches.
Broches.
Bobines.
Diambtre.

Ne F. = Numéro francais,
N°e A = Numéro anglais.
Ctm — centimatre.

m/m = millim&tres.

gr. — grains.

Ib. = livre anglaise.
in. == pouce.

ft = pied.




RENSEIGNEMENTS TECHNIQUES

Tableau
comparatif des poids et mesures anglais
et frangais

1. Mesures de poids

1) Poids de 12 onces & la livre :

Raraln ol .
Pennyweight (24 grs}
Ounce (20 dwts) .
Pound (12 oz) .

L] . .

0,0648 grammes,
1,555 gr.
31,103 gr.

0,373 kilogramme.
175 1bs troy. . . = 144 Ibs avoirdupoids.
dbs avoirdupoids X i 2103 . = Ibs troy on apothicary.
Ibs troy on apothicary X 0,082280 = Ibs avoir du poids.

I

- - . . -

2. Poids avoirdupoids

Prachm .

Hundred weight (112 Ibs) .

50,802 kilog.
Ton (20 cwt)

1 016 048 kilog.

; = 1,771 gram.
Ounce (16 dr) . = 28,349 gram.
Pound (16 oz) . == 0,453 kilog.
‘Quarter (28 1bs) . = 12,700 kilog.

3. Mesures de longueur

Inch (pouce, . .
Foot (pied = 12 mch)
Yard (3 feet)

Fathom (2 yards)
Mile (1 700 yards).

0,025% métre.
0,343 matre.
0,9144 meétre.
1,8288 métre.
1 609,315 métres.

I

-

pe Paar. — Industrie lextile. 1



2 INDUSTRIE TEXTILE

Tebleau
comparatif des poids et mesures frangais
et anglais

1. Mesures de poids

Gramme . & « & 3 = 15,432 grain troy.

Hectogramme — 3,527 oz avoirdupoids.
— . u = 3,216 oz troy.

Kilogramme . . . . . = 2,205 Ibs avoirdupoids.
o= = 2,680 Ibs troy.

Quintal = '222 55 Ibs.

Tonne de 1000 kg. 19 ewt 12 0z 5 dwts,

2. Mesures de longueur

L}

0,039 inch.

0,393 inch.

3,230 feet.
1093,63 yards.

Millimétre . . =2
UEDUERAEIE . 0 v o s e at ey
Matre .

Kilométre .

i

Renseignements géométriques

diamdtre du cercle x 3,1416.
Diamdtre. . . . circonférence du cercle x 0,31831.
Surface du cercle . carré du diametre x 0,7854,

Coté d'un carré . . — diamdtre du cercle x 0,8862,

Surface d'un triangle = base X 1/2 hauteur.

Surface d’un cylindre = aire des 2 bases x longueur X circon-

Circonférence

L1

I

férence.
Volume d'un cylindre — axe des 2 bases X longueur.
Volume d'un edne. .= aire de la base x 1/3 hauteur perpen-

diculaire.



Tableau de conversion de mesures anglaises

Pouces Millimatres
1/82" 0,79
1/16 1,50
J/32 2,38
1/8 .47
5/32 3.7
3/16 4,76
7/82 5,56
1/4 6,35
9/32 1,14
5/16 7,94
11/2 8,73
3/8 9,52
13/32 10,32
7/16 11.1%
15/32 11,91
1/2 12,70

Pouces

17/32
0/16
19/32"
5/8
21/32
11/16
23/32
3/4
25/32
18/16
27/32
7/8
29/32
15/16
31/32
e

Pouces anglais en millimétres

Millimatres | Pouces Millimétres
13,49 i 1/16 26,99
14,29 11/8 28,67
15,08 1 3/18 30,16
15,87 11/4 31,75
16,67 { 5/16" 33,34
17,46 { 3/8 34,92
18,26 i1 7/16 36,51
19,05 112 38,10
19,84 { 9/16 39,69
20,64 {5/8 41,27
21,43 1 11/16 42,86
22,22 13/4 44,45
23,02 1 13/16 46,04
23,81 17/8 47,62
24,61 1 15/16 49,214
25,40 20 50,80

Pouces Millimdtres | Pouces | Milimétres
21/8 53,97 4 1/4 107.95
21/4 57,15 §1/2 114,30
23/8 6032 | 43/4 | 120,60
212 63,50 5" 127,05
25/8 66,67 51/4 133,35
25/4 69,85 51/2 139,70
27/8 73,02 5 3/4 146,05 -

3" 76,20 6" 152,40
31/8 79,37 7 171,8
31/4 82,55 8" 203,2
32/8 85,72 9” 228,6
31/2 88,90 = & ¢ 204
395/8 92,07 » »
3 3/4 95,25 » »
37/8 98,42 » »

= » »

101,60

JANOD
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Tableau de conversion de mesures anglaises

Pieds et pouces anglais en métres

Pouces _
0" " g g 4" 5 6" i 8" 9 10" _ i -
0] 0 0,025 | 0,051 | 0,076 | 0,402 | 0,127 | 0,452 | 0,478 | 0,203 | 0,220 | 0,254 0,279 |
(17030540330 | 0,356 | 0,381 | 0,406 | 0,432 | 0,457 | 0,483 | 0,308 | 0,533 | 539 *_c_.&f _
2 | 0,610 | 0,635 | 0,660 | 0,686 | 0,714 | 0,737 | 0,762 | 0,737 | 0,813 | 0,833 | 0.864 |0.8%9
3 | 0,914 | 0,950 | 0,965 | 0,991 | 1,016 | 1,041 | 1,067 | 1,092 | 1,118 1,143 | 1,168 [1,194
4| 1,219 | 1245 | 1,270 | 1,205 | 1,321 | 1,346 | 1.372 | 1.397 | 1,422 | 1498 | 1.473 1,499
5 | 1,524 | 1,549 | 1,575 | 1,600 | 1,626 | 1,651 | 1,676 | 1.702 | 1.727 | 1.753 | 1.778 1,803
6 | 1,829 | 1,854 | 1,830 | 1,905 | 1,930 | 1,956 | 1,981 | 2,007 | 2,032 | 2.057 | 2.083 21081 |
T | 2434 | 2459 | 2,484 | 2,210 | 2,235 | 2,261 | 2,286 | 2,311 | 2,337 | 2.362 | 2,388 |2 413
S | 2438 | 2,464 | 2,480 | 2,515 | 2,540 | 2,565 | 2501 | 2,616 | 2,642 | 2,667 | 2.692 |2.718
g/ 912743 | 2769 | 2,794 | 2,819 | 2,845 | 2,870 | 2,806 | 2,921 | 2,946 | 2,972 | 2.9.7 3023 ®
Z 10 [ 3,048 | 3,073 | 3,000 | 3,424 | 3,150 | 3,175 | 3,200 | 3,226 | 3,251 | 3.277 | 3.302 |3.327 =
| 11 | 3.353 | 3,378 | 3,404 | 3,429 | 3,454 | 3,480 | 3505 | 3.531 | 3.556 3,581 | 3,607 3,632 =
12 | 3,658 | 3,683 | 3,708 | 3,734 | 3,759 | 3,785 | 3,810 | 3,835 | 3,861 | 3.885 | 3 612 13,937] |
Y13 | 3962 | 3,088 | 4.013 | 4,039 | 4,064 4,080 | 4,415 | 4,140 | 4,166 | 4,191 | 4,216 |4,242
14 | 4,267 | 4,203 | 4,318 | 4,343 | 4,369 | 4,394 | 4,420 | 4,445 | 4,470 | 4,496 | 4521 |4 547
15 | 4,572 | 4,597 | 4.623 | 4,648 | 4,674 | 4,699 | 4,724 | 4,750 | 4,775 | 4,801 | 4,826 4,851
16 | 4,877 | 4,902 | 4.928 | 4,953 | 4,978 | 5,004 | 5,029 | 5,055 | 5.080 | 5,105 | 5431 15,156 | |
{7 1582 | 5,207 | 5,232 | 5,258 | 5,283 | 5,309 | 5,334 | 5,359 | 5,385 | 5.410 5,436 5,461 !
18 | 5,486 | 5312 | 5537 | 3,863 | 5,588 | 5,613 | 5.639 | 5,664 | 5,690 | 5715 | 5740 u.qi |
19 1 5,791 | 5817 | 5,842 | 5,867 | 5,893 | 5918 | 5,944 | 5969 | 5,994 | 6,020 | 6.045 {6,071, |
20 | 6,096 | 6,121 | 6,147 | 6,472 | 6,198 | 6,223 | 6,248 | 6,274 | 6,299 | 6,325 | 6,350 |6.375 _

ATILXIL AIHLSNANI



k FORCE 5

Force

Pied livres. . . . . X 0,13825 = Kilogrammaétre.
Kilogrammeétres . . . X 7,233 = Pied livres.

Chev -vapeur anglais . X 0,9863 = Cheval-vapeur francgais.
Chev.-vapeur frangais X 1,01385 = Cheval vapeur anglais.
Livres par pied carré. < 4,882 Kilogrammes par m?2,

Kilogrammes par m2 . X} 0,0703 = Kilogrammes par ¢m?.
Kilogrammes par ecm?. X 14,223 = Livres par pouce carré.
Pied livres. . . . . X 0.0000303 = Cheval-vapeur.
Cheval-vapeur . . . X 33,000 = Pieds livres.

Formules usuelles
employées en filature et en tissage

On trouvera ici exposées brievement quelques or="

(mulesde cinématiqued dont I'emploi est courant en

filature et en tissage.

Des Transmissions

Conditions que doit remplir unethonne installation®
dentransniission: — 1° Une légéreté obtenue sans nuire
a la stabilité ;

2° Un (montage et un@démontagerfaciles) permettant
la visite ;

3° Un(graissage automatique sir et économique ;

4° Ne nécessiler aucune surveillance spéciale ;

5° Etre (bien équilibrée et bien nivelée ;

6° Comporter des@ouliéghet des@ngrenages¢tablis
en fonction du travail & transmettre sans exces ni
défaut de résistance et bien éjuilibrés ;

7° Assurer a chacun des groupes de transmission une

“indépendance compléte par I'emploi d’accouplements
permettant la libre dilatation des piéces.
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L)) INDUSTRIE TEXTILE

Etablissement et montage des transmissions. — Dis-
poser lesdignes d'arbrébien de niveau, parallelement
les unes aux autres el a 'arbre de couche du moteur.
Monter les chaises et paliers sur des appuis solides.

Pour lestcommandes par courtoies reliant @ arbres;)
observer les (distances Suivaillés): jusqu'a 20 HP, au
moins 3 metres ; de 204 100 HIP, 44 5 melres ; au-dela,
5 4 6 metres. Pour lestdynamos il faut GRA6 métzes

Le rapport maximum enlre les diamétres de 2 poulies
ne doit pas dépasser 6. Lorsque la distance & franchir
entre les 2 arbres dépasse 8 i 1o metres, 1l faut em-
ployer dcs @ables én chanvie ou Eelifet des poulies

@i gorged Si la distance dépasse 3o métres, il faut em-
ployer des cdbles métalliques:

Quand on emploie des engrenages cylindriques pour
relier 2 arbres paralleles, il faut les placer a coté de
paliers el de supporls rigides.

Les manchons d’accouplement seront placés sur les
arbres (res pres des paliers, ainsi que les poulies
d’attaque ou autres de fortes dimensions.

Arbres, paliers, supports des paliers

ArBres. — Les @ibreg)se font en@@ép et en@eier. Les
qaxbressenacien ont un diamatEe plis bleNue clui

des arbres en fer, a égalité de travail a transmettre.

La_t donc plusIEgeERe et souvent

moins coliteuse.

Dans I'établissement d'une ligne d’arbres, il faut, au-
tant que possible, unifier les diamétres de ceux-ci, tant
qu’il n’existe pas, entre deux portions voisines, ou
entre 2 lignes distinctes, une diflérence dans la puis-
sance a transmelltre supérieure a 10 ou 12 HP.

Les arbres doivent résister aux efforts de flexion
déterminés par le poids des pieces, la tension des
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FORMULES USUELLES EMPLOYEES EN FILATURE %

courroies ou la pression sur les engrenages, el aux
efforts de tension provenant du moteur.

Les arbres d’attaques se font toujours en acier forgé
de premiere qualité.

Les écartements les plus convenables entre 2 paliers
sont les suivants :

Pour des arbres de 40 m/m de diam. o £ 825 mdlres
» 5¢ » PR o
» 60 » 2,70 a3 »
» 70 » 3 @330 »
» 80 » ;. 3,30 & 3,50 »
» 90 a 100 » 3,50 a 4 »

On adopte quclquelois des arbres creux pour de
grandes distances entre les paliers.

( — Il y en a de 3 sortes :

}° Pour les gmnds efforts, une ou plusieurs rainures
dans l'arbre et la piece a caler ; ;

2° Pour les efforts moyens, un méplat sur l'arbre ;

3° Pour les treés faibles efforts, emploi d’une clavette
dont le dessous est arrondi.

Les clavettes doivent étre en acier dur, longues et
avec embase légérement conique.
)— lls doivent étre choisis avec soin, car du
fonctionnement de leur graissage doit dépendre I'éco-
mie et la sécurité de marche. Les divers types sont :

1° Paliers graisseurs a méche mélallique. — Se font
en deux séries : la premiére a des coussinets en bronze
dont la portée est égale a 1,6 du diametre. Convient
pour transmissions moyennement chargées. Vitesse,
180 & 200 tours. La deuxiéme a des coussinets dount la
portée est égale a 2,20 du diametre. Convient aux
mémes transmissions, mais pour des vitesses de 3oo a
350 tours.

2° Paliers graisseurs & bagues. — Le graissage est
effectué par une bague mobile reposant sur I'arbre qui
'entraine dans son mouvement et puisant |’huile dans
un réservoir placé a la partie inférieure du palier. Se
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8 INDUSTRIE TEXTILE

font en deux séries : la premicre a une portée égale &
1,6 du diametre, employée pour arbres tournant a une
vitesse de 200 tours. La deuxieme a une portée égale a
2,25 du diametre pour arbres tournant a 350 tours.

30 Paliers graisseurs & rotule. — Le graissage est fait
avec une meche métallique. I1s sont a coussinets de fonte
ou a coussinets de bronze. En filature ou des duvets et
des poussieres voltigent, il est bon d’employer les paliers
craisseurs a bagues, A coussinets a rotule en fonte
carnis d'antifriction, car leur forme extérieure ne pré-
sente aucune surface et ils sont facilement nettoyables.

4° Paliers a rouleaux. — Conviennent pour les trans-
missions légéres marchant a grande vitesse. Ils pro-
curent une économie de force motrice.

Supports DES pALIERS. — Les paliers sont montés sur
des supports en fonte de 3 types :

1° Semelles. — Epaisses plaques de fonte destinées &
étre placées sur des massifs en magonnerie ou sur des
traverses. La partie sur laquelle repose le patin du palier
doit étre plane et rabotée. Elles portent des rainures
transversales qui regoivent les boulons de fixation.

2° Chaises. — Sont de 3 systémes :

1° Les chaises sur le sol reposent sur de petits massifs
de maconnérie ou sur des traverses. Doivent étre résis-
tantes et tres stables ;

2° Les chaises consoles, sont fixées soit sur un mur,
soit sur une colonne. Dans ce dernier cas, le collier
doit étre fortement serré sur la colonne et maintenu
dans sa position définitive de réglage par 2 vis en acier
taraudées dans le fit ;

3° Chaises pendantes pour transmissions fixées i un
plafond. Se font & deux jambes ou & une jambe. La
premiére condition qu’elles doivent remplir est la rigi-
dité ; elles doivent permettre un démontage du palier.

3° Niches. — Elles doivent soutenir la maconnerie

autour de l'ouverture pratiquée pour le passage de la
transmission.



FORMULES USUELLES EJI_I'I.U\'EES EN FILATURE 9

Graissage des transmissions

l.es condilions pr{m'rp'des ;m\que]lcs doivent satis-
faire les huiles de graissage sont les suivantes :

1° [tee le plus ﬂul(l(,*- p()'ﬁlb]e bien s'é¢taler entre les
surfaces frottantes et &'y coller de fagon a ne pas étre
facilement expulsées par I'effet de la pression ou d'un
mouvement fapide de rotation ;

2° Conserver le plus longtemps pm-l])le leur état le
plus convenable pour un bon graissage et notamment
de ne pas se décomposer au cr_mia(,t de l'air et des
métaux entre lesquels elles sont interposdes :

3 Ne conlenir aucune matiére susceptible d’atlaquer
la fonte, le fer, I'acier ou le bronze : rester insensibles
a une assez forte ¢lévation de température due au
travail du frottement et ne conlenir aucune matiére
résineuse pouvant se durcir et rayver les surfaces pen-
dant le mouvement :

4° Avoir une température d'inflammation qui ne soit
pas inférieure a 170" C.

Les corps employés pour graissage sont les graisses
consistantes et les huiles. La graisse est utilisée pour
les arbres, tourillons et poulies folles tournant a une
vilesse réduite, Il est quelquefois bon de la mélanger a
un peu de valvoline qui la rend plus fluide et la fait
mieux pénétrer dans les pattes d’araigndée.

Les metlleures huiles sont les huiles minérales. Leur
densité varie de 0,860 4 0,930. Les huiles minérales
russes sont trés employées, mnais elles doivent présenter

les caractéres suivants pour étre de bonne qualité :

Densité . . . R e
Température d’ mﬂammatlon s i il AORIO L
» d'ébullition . . . 3000 C.
Degré de viscosité a la température
a8 80 4 S0F L. o sl o sl sl B

ARDOOL . s o woomn s b mic sl cLdnines ot fluides

Lorsqu’un coussinet chauffe, on emploie de I'huile
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de ricin. Pour les transmissions courantes on mélange
quelquefois de I'huile végétale ou animale a I'huile
minérale.

Graissage des engrenages. — Se fait & la graisse
consistante ou au suif fondu pour les engrenages métal=
liques, au suif fondu mélangé de plombagine pour les

-engrenages en cuir.

Divers modes de transmissions

1. Exgrevaces. — Les (ransmissions par engrenages
sont surtout employées dans les m@tierspdentilatureret
les métiers a tisser. Il est donc nécessaire d’avoir
quelques notions sur les engrenages.

Pas diamélral. — Le pas des engrenages tel qu'il est
habituellement comptéestdéfini par lalongueur,mesurée
sur la circonférence primitive, comprise d’axe en axe
de deux dents consécutives. Depuis quelque temps, on
adopte la maniere américaine qui consisle a rapporter
le pas non a la circonférence, mais au diametre de I'en-
grenage ; on lappelle pas diamdtral (diametral piteh).
Il n’est pas exprimé en mesures linéaires, mais par un
rapport. Il est égal au diametre primitif de la roue di-
visé par le nombre des dents: ainsi, uneroue de 360 m/m
de diametre et de 72 dents a uir pas diamétral égal a
360 : 72 =), c'est-a-dire quil y a sur la circonfé-
rence de la roue une dent par 5 m'm de longueur du
diametre. Pour revenir au pas circonférentiel, il suflit
de multiplier le pas diamétral par = = 3,1416.

Renseignements cinémaliques. — Dans une transmis-
sion par engrenages cylindriques ou coniques, les
nombres de tours des 2 arbres ainsi que leurs vilesses
angulaires sont inversement proportionnels aux dia-
metres et aux nombres de dents de la roue et du
pignon, on a la formule :

D L \% D N Broin

TV &N o don
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dans laquelle

Pour 'a roue Pour le pignon
D d représente le diamétre au contact
N N’ » le nombre de dents
n n’ » le nombre de tours
X A\ » la vitesse angulaire
X v » la vitesse tangentielle i la

circonférence primitive

Celte formule permet de résoudre tous les cas.

Lorsqu'une crémaillére engréne avec un pignon, le
chemin parcouru par la crémaillere pour un tour de pi-
gnon esl égal au développement de la circonférence pri-
mitive de ce dernier. Si elle égréne avec une vis sans
fin, 1l est égal pour un tour de cette derniére a leur pas
commun multiplié par le nombre de filets qu’elle com-
prend.

Deux engrenages droits tournent en sens contraire
I'un de I'autre. Si on veut obtenir un mouvement dans
le méme sens, il faut employer une troisieme roue folle
sur un axe qui engrene avec les deux autres, ou bien
encore un systeme de deux engrenages dont l'un est
denté inlérieurement.

Lorsqu’on a un équipage de roues et de pignons dont
on connait les diametres et les nombres de dents, on
trouve le rapport final de la transmission en multi-
pliant entre eux tous les rapports inverses des nombres
de dents de chaque équipage. '

Le coefficient de frottement dans les engrenages va-
rie de 0,15 a 0,30.

Vitesse tangentielle pratique pour les engrenages. —
Pour les engrenages 4 denture droite, cylindrique ou
conique on peut adopter de 4 a 6 meétres au plus de
vitesse tangentielle par seconde, avec des engrenages i
chevrons elle peut atteindre 8 & 10 mélres.

2. PouLies et courroies. — Poulies. — Les poulies
se font en fonte — en fer ou en acier — en bois.
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1" Poulies cn'fm:,te. — Sont généralement faites en
deux parties qui sont ensuite réunies par des boulons.
Elles sont a bras courbes et i bras droits : celles-ci
sont plus légeres. On en fait aussi & double brasure et
a bras tubulaires. Les poulies en fonte sont toujours
utilisées en cas de démarrage brusque.

2° Poulies en fer ou en acter. — Sonlt ulilisées pour
les transmissions légeres, & grande et moyenne vitesse,
sans chocs, faisant un travail régulier et continu. Sont
plus légeres que celles en fonte et cotulent moins cher.
Mais l'adhérence de la courroie v est moindre, parce
quelles sont généralement moins bien calibrées que
les poulies en fonte. Les assemblages doivent étre treés
rigides et les bras doivent étre altachés a la jante par
des rivets en nombre suffisant et de la plus grande
section possible.

3¢ Poulies en hois. — Conviennent pour des trans-
missions légeres et tournant & faible vitesse. Coltent
bon marché, mais les grandes poulies en bois se dis-
loquent & la longue. En cas de vitesse exagérée et de
frottement elles peuvent prendre feu.

Poulies fizxes el poulies folles pour débrayage. —
Sont utilisées dans presque tous les métiers de filature
el de tissage. On adopte les trois dispositifs suivants :

1° Les deux poulies, fixe et folle, peuvent étre de
méme diametre et de méme largeur de jante; elles sont
placées cote a cote et leurs moyeux qui se touchent
laissent entre les tranche des jantes un espace libre de
3 a 5 millimetres. Une simple fourchette commandée
par un levier amene la courroie de la poulie fixe a la
poulie folle et vice-versa.

2° Les deux poulies sont placées cote a cote comme
dans le premier cas, mais.la poulie folle a un diamétre
sensiblement plus petit que la poulie fixe et sa jante
plus large se raccorde au diamétre de cette derniéere
par une partie conique terminée par une autre cylin-
drique. Ce dispositifl permet de détendre la courroie
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quand la transmission est débrayée ; elle est donc
moins fatiguée et les paliers sont moins chargés.

Dans les deux cas qui précedent la poulie fixe est
toujours réceptrice et la poulie folle lourne constam-
ment pendant le débrayage.

3° La poulie folle peut étre montée a coté de la pou-
lie motrice et au lieu de tourner sur 'arbre, comme
dans les deux cas précédents, elle tourne sur un'‘sup-
port fixe formant tourillon, du méme genre que ceux
employés pour les embram"es a friction. Dans ce cas
les bords des anlteq des poul:ea fixes et folles sont tour-
nés en forme de cone extérieur et intérieur. LLe mouve-
ment comporte deux mécanismes, le premier sert a
rapprocher la poulie folle de celle fixe pour lui faire
communiquer par le contact des cénes la rotation né-
cessaire pour favoriser le glissement de la courroie
d’une poulie sur 'autre, le second bien connu et dont
on vient de parler se compose de la tringle et de la
fourchette de débrayage qui sont employés pour pro-
duire le glissement lorsque la poulie folle est en mou-
vement. Cette troisieme disposition est (res avanta-
geuse car la courroie ne marche que pendant le temps
de I'embrayage.

Les moyeux des poulies folles doivent étre garnis.
d’une bague en bronze phosphoreux.

MONTAGE DES POULIES ET DES COURROIES. — Il y a deux
sortes de transmissions par courroies :
. Courroies qui se quident d’elles-mémes. — Elles
comprennent

1° Transmissions par courroies droites dans lesquelle&
les deux arbres paralleles tournent dans le méme sens,
° Transmissions par courroies croisées pour les
arbres pamlleles qui doivent tourner en sens inverse.
3° Les courroies torses ou semi-croisées pour réunir
deux arbres perpendiculaires ou faisant un angle quel-
conque qui n'ont, suivant les positions des poulies
qu'un seul sens de rotation. Dans ce dernier dispositif
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la condition expresse de marche est de disposer les
poulies de telle sorte que l'intersection de leurs plans
médians passe par les points ou la courroie abandonne
les deux poulies. La higne de direction de la courroie
tombe alors pour chaque poulie dans son plan moyen,
sauf cependant pour le plan moyen ce qui fait qu’il n’y
a qu'un sens de rotation. Dans ce dernier cas il faut
adopter une distance minima L des axes donnée par
la relation L = 10 VDI dans laquelle D est le diamétre
de la poulie de commande et [ la largeur de la courroie.

2. Courrotes qui nécessitent Uemploide poulies guide.
— Dans ce cas on emploie des galets-guide. Ce sont
des systemes articulés qui permettent d'orienter les
courroies dans la direction voulue. Il faut surtout bien
observer la condition de montage indiquée plus haut :
1l faut que pour chaque poulie-guide le point de dérou-
lement de la courroie soit le point de contact de la
ligne d’'intersection du plan moyen de celte poulie avec
celui de la poulie suivante.

Covrrotrs. — Se font en cuir, coton, caoutchouc.
Quand la question du prix d’achat n’est pas envisagée,
la courrole en cuir est considérée comme la meilleure.
I.es courroies en coton sont employées pour les grandes
puissances. La Balata passe pour la plus avantageuse.
l.es courroies de caoutchouc s’emploient dans les en-
droits humides.

L'épaisseur des courrotes en cuir est de 5 & 6 milli-
metres. La courroie est dite alors simple ; quand elle
comporte deux épaisseurs elle est dite double. Il faut
autant que possible adopter des courroies simples et
larges surtout lorsque les diametres des poulies sont de
petite dimension, ce qui est généralement le cas en
filature ou tissage.

La jonction des courroies se fait de plusieurs fagons :
par les courroies en cuir, on taille en biseau les deux
extrémités pour éviter les surépaisseurs el on les relie
en les superposant au moyen d'une lani¢re. On emploie
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aussi également les agrafes mdétalliques dites agrafes
Lagrelle qui ont l'avantage de pouvoir facilement dé-
monter la courroie.

Les courroies doivent toujours étre d'une largeur
moindre que celle des jantes des poulies : pour les
courroies jusqu’a 180 millimetres la jante doit dépasser
la courroie de 15 millimetres. Le glissement d'une
courroie bien installée ne doit dépasser 2 a 3"/, Lors-
qu'une courroie en cuir glisse, on y remédie en 'endui-
sant légerement de suif a la partie en contact; tout
d’abord le glissement semble augmenter, mais bientot
la courroie se gonlle, se raccourcit et tire davantage. 1l
ne faut pas employer de résine qui rend le cuir
cassant.

Les courroies doivent étre lavées de temps en temps
avec de I'eau chaude, brossées et graissées avec du suif
chaud, puis séchées au momeut ou on les remet en
service. Une courroie bien entretenue peut marcher
10 ans et plus.

Au sujet de la vilesse convenable pour les courrotes,
les vitesses sont dites faibles lorsqu’elles ne dépassent
pas 10 a4 12 melres par seconde. Quant on peut donner
15 2 18 metres, on est dans des conditions normales de
fonctionnement, mais il est préférable d'employer les
vilesses comprises enlre 22 et 20 metres par seconde ;
avec les poulies en fer on peut aller jusqu'a 30 metres.

RENSBIGNEMENTS CINEMATIQUES. — Dans une lranmis-
sion par courroie, les nombres de tours des deux pou-
lies sont inversement proportionnels & leur diameétres,
ainsi que les vilesses angulaires. Les vilesses linéaires
sont égales, au glissement pres. Soit D el d le diametre
de deux poulies faisant respectivement n et N tours par
minute, si V et V' sont les vitesses angulaires, on a les
: 1, AR
n

. D . - P W
relations : I=7=v" Les vitesses linéaires seront

VD = V'd.

Cette formule permet de résoudre tous les cas.
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On prend comme coeflicient pratique de la résistance
a la traction par centimetre carré de section pour le
cuir 3o & 4o kilogrammes.

Dans le tableau ci-apreés on trouvera tous les rensei-
gnements pratiques pour I'emploi des courroies.

3. Casres. — Quand il y a une distance supérieure i
10 metres entre deux arbres, il y a avantage a employer
la transmission par cables. Il y en a de trois sortes :

1° Cables métalliqgues rarement employés en filature
ou tissage;

2° Cables en chanvre, employés dans les filatures i
étages pour la commande aux différents étages ;

3o Cables en cuir employés depuis peu et qui donnent
de tres bons résultats.

l.es cibles de chanvre sont généralement faits en aloés
ou en manille. Ils sont souples et résistants. La jonction
se fait au moyen d’'une épissure : celle-ci diminue la
résistance de '/;. Le coellicient de travail a la traction,
compté d’apres l'eflort tangentiel correspondant au
travail a transmettre, ne doit pas dépasser o*¥,08 par
millimetre carré de la section du cable. On emploie
rarement des cables ayant plus de 45 millimetres de
diametre et jamais au-dessus de 5o millimetres.

l.es vitesses linéaires qui conviennent le mieux sont
celles comprises entre 22 et 3o métres ; la plus couram-
ment adoptée est celle de 25 metres par seconde. Le
glissement ne doit pas dépasser 1 !/, a 2 9/,.

Renseignements cinématiques. — Les rapports entre
le diametre des poulies, leur nombre de tours et leurs
vitesses angulaires sont les mémes que pour les poulies
par courroies.

e calcul des cibles en chanvre est le suivant : le
cible travaille généralement 4 0*¢,07 ou 0#,08 par milli-
meétre carré de section pleine, en comptant I'effort
tangentiel F & la circonférence de contact sur les
poulies. On a ainsi en appelant :

T, le travail en chevaux & transmettre ;



Tableau des dimensions des courroies

Lu - m © -
EE | o5 | 8| E.8
E8E [ :E |s°| 88
s = |25 (s8] -3%
=8 | &8 |~ 2|5 g2
23 < s (&8 =
50 O 0,28 25
60 5 0,34 30
7 3] 0,38 43
80 5 0,48 S0
90 5 |055]| 56
100 6 0,62 75
110 6 0,68 82
120 6 0,75 90
130 6 0,85 07
140 | 7 | 0,92 122
160 7 1,18 | 140
120 7 1,30 | 157
200 7 1,521 178
250 7 1,65 220
300 8 2,38 | 300
400 8 | 3,40 400
500 | 8 |38 500
600 8 4,55 | 600

Nombre de HP transmis pour une vitesse en métres par seconde de la ro

urioie égale a

Tm (8m. [10m |12 m.|14 m.|] 16 m.| 18 m. | 20 m. 22 m.| 24 E.ﬁwm m.| 28 m.|30 m,
23 2y an 7. 531" 6 6.1 73 8 8,71 9,3/ 10
281 83.921] 4 48| .56( 84 713 8 8,8/ 96| 10,4] 11,2] 12
& | 4,61 5.7 89| 8 9,2/ 10,3 11,5/ 12,6/ 13,8] 14,9 16 | 17,2
AT 53| 67| 8 93| 10,7/ 12 | 13,3 14,7 16 | 17,3! 18,7] 20
521 6 | 75| 9 | 10,4 119 134| 14,9 16,4 17,9 194] 209 224
T4 8 T140 e 14 51161 18 ! 20 1% 124 | @ 28 | 30
6 8,7 110,91 134 | 153| 17,5| 19,7/ 21,9) 24 | 26,2| 28,4 306| 32.8
8,41 96 112 11444 16,8) 19,2 21,6/ 24 | 26,4 28,8 31.2| 33'6| 36
9 1103 112,9 11551 18,1 20,7| 23,3 25,9 28.4| 31 | 33,6 362 388
11,4113 1163 1195 | 228/ 26 | 29,3 325 358 39 | 42.3] 455 48,8
13,1 14,9 1 18,7 1 22,4 | 26,1| 29,9] 33,6 37,3| 41,1] 44,8 485 52 | 56
14,6 116,7 1 20,9 | 25,1 | 29,31 33,5| 87,7/ 41,9 46 | 502| 544 59 | 63.8
16,3 | 18,7 | 23,3 | 28 3,7 37,3| 42 | 46,70 51 [ 56 | 61 | 653| 70
20,5 123,5 (29,3 [35,2 | 41,5 46,9| 53 | 59 | 64 | 7 76 | 8 | 88
28 |32 40 148 56 | 64 | 72 | 80 | 88 | 96 |104 [112 120
37,3 42,7 |53 |64 7 | 8 | 96 |107 |417 [128 [139 [149 |160
46,7153 167 (80 | 93 (107 [120 [133 |147 |160 |173 |187 |200
5 |64 (80 (96 112 |128 [144 (160 [176 [192 |208 |224 |240
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IY) l'effort tangentiel & la circonférence de contact
des poulies a gorges ;

D, le diametre du contact des poulies ;

d, le diamectre des cables ;

n, le nombre de tours par minute :

m, le nombre de cibles ;

v, leur vitesse lindaire.

En adoptant la charge de o*¢,07 par millimétre carré
ona:

1” Valeur de I'effort tangentiel

F = 731 == L1432 [)!-:-1 = Q,009d*n ;
2° Nombre de cables
s 4 o
m = 18,1 i 1.357 ot

3° Diametre des céibles

d= {6 \/5:37 \/:‘,:

Electricité

@res et tissages pour Uéclairagect la foreemotriee; on
trouvera ci-dessous des renseignements utiles.,

UNITES ELECTRIQUES, — Ampére : Intensité de courant
électrique qui traverse une section d'un conducteur
pendant I'unité de temps.

Volt : force électromotrice qui donne naissance au
courant.

Ohm : unité de résistance électrique dans un circuit
L'intensité d'un courant est proportionnelle a la force
¢lectromotrice et inversement proportionnelle a la
résistance du circuit.

Ampere-heure : quantité d'électricité qui traverse un
Circuit pendant 1 heure sous un courant de 1 ampére,
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Wall: unité pratique de puissance, c'est la puissance
d’un courant de 1 ampére sous une différence de
potentiel de 1 voll.

Kilowatt : 1.000 watts.

Hectowall : 1oo watts.

Tableaux de transformation des puissances

Les nombres indiqués dans les tableaux suivants per-
meltent la transformation rapide des umités ; pour la
transformation on multiplie la valeur exprimée en
unilés indiquées sur la ligne par le chiffre indiqué dans
la colonne correspondante :

Puissances
Sabts | 2y
|Kilogram-
metre Cheval Watt Kilowatt
par seconde
Kilogrammétre par se- I
conde . . 1 0,0133 9,81 0,00981
Cheval 75 1 136 0,736
Watt . . 0,102 | 0,00136 1 0,001
Kilowalt 102 1,36 1.000 i
Energie ou travail
Kilogram- | Cheval- Watt- J Kilowalt-
méire heure heure heure
Cheval-heure . 270,000 | 1 736 0,736
Walt-heure. 367 0,00136 1 | 0,001
Kilowatt-he¢ure 367.000 | 1,36 | |
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JGénérateurs et moteurs

Dans led'ilatures et tissages, les @énératenrs d’élec
dricité ou dynamos sonlactionnés soit par unemachine
@i vapeur ou moteur@gazysoit par une chute d'eau. La

construction des générateurs et moteurs intéresse les
constructeurs ; les industriels, dans la commande des
machines électriques, n'ont qu’a remettre aux cons-
tructeurs toutes les données pour l'établissement du
transport de force motrice en tenant compte des rensei-
enements donnés dans les tableaux ci-dessous :

Distribution 4 potentiel constant

Tous les appareils sont en dérivation sur les 2 conducteurs de distribution

Dynamo
Cireuit pour Potentiel génératrice
enroulée en

Moteur récepteur
enroulé en

Eclairage par |110 ou 120 volts| Dérivation Dérivation l
incandescence pour ou i
systéme & 2 fils| compound
220 ou 240 volts
pour
systéme a 3 fils

Distribution [500 & 600 volts| Dérivation Dérivation
de force ou pour moteur
compound fixe
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Distribution 3 courant constant

Tous les appareils sont en série el traversés par le méme courant

I
Moteur réceptuur
enronlé en

Dynamo
Cireuit pour Courant génératrice
enroulée en

Eclairage & arc Variable Série avec Série avec
Distribution |suivant le type| régulateur régulateur
de force de lampe de de
ou la puissance courant vitesse
maximum

des moteurs

Appareils susceptibles diemmagasiner|'énergieg@lecs
(triquesSe font en @plombin

Les modéles courants varient en capacité de 10 a
10.000 amperes-heures et en débit de 1 a 3.000 amperes.
Les durées normales de décharge ne descendent guere
en dessous de 1 a 1,0 heure.

Fonctionnement. — Le liquide doit étre composé
d’acide sulfurique 66° et d’cau distiilée ou de pluie. La
densité du liquide doit étre de 18" Beaumé, la densité
augmente avec la charge jusqu'a 23 ou 24°. '

Le voltage d'un accumulateur complétement chargé
est de 2,5 volts quand le courant de charge y circule ;
a circuit ouvert le vollage tombe a 2,1 volts et conserve
une valeur supérieure a 1,9 volt environ pendant les */;
de la décharge. Celle-ci est arrétée quand le voltage
atteint 1,8 volt a circuit fermé.

La charge se fait généralement a courant constant,
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on regle le courant de charge de maniére a le maintenir
a 0,75 ou 1 ampere par kilogramme de plaques. On
arréte la charge quand le voltmetre indigue 2,5 volts ou
quand des bulles gazeuses se dégagent dans le liquide.

La décharge se fait a raison de 1 &4 2 amperes par
kilogramme de plaques.

La capacité atile peut étre prise de 10 ampéres-
heures par kilogramme de matiére active des plaques,
c'est-a-dire que si on a 7 plaques on en compte que 6
pour évaluer le poids, puisqu'il n'y a que 12 faces
actives,

l.e rendement est variable : industriellement on

compte sur 0,85 & 0,90 pour le rendement en quantité
et 0,60 pour le rendement en énergie.

Calcul des accumulateurs el de la dynamo de
charge. — Pour le calcul desaccumulateurs, on compte
comme voltage final a fin de décharge 1,8 volt, de sorte
que si on doit débiter, par exemple, 50 ampéres pour

: 110 -
110 volts, on doit prendre g = 82 ¢léments. Au
’

début de la décharge, alors que le voltage est d’en-

viron 2 volts par élément, on n’aura besoin que de
l lo - - -’ .

> = ¢léments. Les 7 autres éléments s’ajouteront
au fur et & mesure que le voltage baissera.

Pour calculer la capacité des accumulateurs, suppo-
sons que la décharge doive durer 12 heures avec une
intensilé de 5o amperes : pendant ce temps, la batterie
débitera Ho x 12 = 600 ampéres-heures ; si on admet

une capacité de 1o amperes-heures par Llln"ramme de

plaques, on doit employer un poids total de —- = bo ki-

logrammes par élament.

Pour le calcul de la dynamo de charge, il faut comp-
ter 1 ampére par kilogramme de poids utile pour le
courant de charge et de 2,5 volts par élément pour le
voltage. Dans le cas de la charge & polentiel constant,
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il fandra admettre au début un courant égal a 6o °/,
de la capacité totale en ampéres-heures ; ainsi une
batterie de 500 ampéres-heures demandera 300 ampéres
an début.

1° Par — Les lampes les

plus employées pour airage des@salles de filature et
tissage sont celles de@o; 16 et 26 bougies absorbant en

moyenn e : on peut adopter pour
une installation & faire 4 watts, Dans ces conditions, la
consommation des lampes d'un usage courant est de :

Lampe de 32 bougies . . . . . 142 walls
» 20 » VPG HISY Ll S 90
» 16 » 56 »
B 10 » 3B »
» 8 » 28 »
» & ue 14 »

La durée de ces lampes atteint :

1.000 heares quand elles consomment 4 watts par bougie
000  » » 3.5 »
350 » » 3 1]
130 » » 2,5 v

Nombre de lampes & employer pour I'éclairage d’un
local :

1°0n a un éclairage suffisant en employvant des
lampes de 8 & 20 bougies donnant une intensité totale
lumineuse en bougies égale a la moitié de volume du
local exprimé en métres cubes. Cours et couloirs des
filatures et tissages.

2° On a un éclairage brillant en prenant 4 a 5 bougies
par métre carré de surface de plancher. Salles de prépa-
ration, salles de filature, sallos de tissage. Pour les
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tissages on comple une lampe par métier placée au-
dessus de I'étolle.

Les 16 bougies sont les plus employces en filature et
lissage.

2° Parllampes & areé. — Pratiquement, ces lampes
exigent 5o a 6o volts. Le voltage dépend de I'intensité
du courant : pour 8 ampéres on compte 45 volis et
pour 8o amperes, 53 volts,

Elles réalisent des intensités lumineuses variant de
30 &4 Hoo becs carcels. Les intensités de 100 4 150 carcels
sont les plus employées dans les usines. Les intensités
des courants nécessaires sont i peu pres les suivantes :

Do 30/& 40 oareely 4 -2, 4 amperes
O R A0 L e Lo e et 8 »
120K 100wl pl A LA »

Danes les filatures et tissages, on compte généralement
1 lampe de 100 a 150 carcels par 200 métres carrés
de surface a éclairer. Pour les cours, 1 lampe par
500 metres carrés.

Comme usure des charbons, 1l faut compter, par
heure, 80 millimetres de crayon de charbon.

Installations électriques en général

Pour tout ce qui concerne les installations élec-
triques, et pour permettre aux industriels de se rendre
compte des conditions dans lesquelles leur achal de
matériel devra étre fait et I'entretien de leurs machines
assuré d'une maniére économique, il y a lieu pour eux
de s’en rapporter aux :

Reglements pour les oflres, la fourniture et les essais
de machines électriques et transformateurs, rédigés par
les Associations francaises de propriétaires d’app. a
vapeur ayant un service électrique (Amiens, Lyon,
Nancy, Nantes), I'Association des Industriels du Nord
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de la France (Lilie) et I’Association normande pour
prévenir les accidents du travail (Rouen). Leur écrire
directement pour avoir leurs conditions.

Généralités sur les fibres textiles

Diverses espéces de fibres textiles

On appelle fibres textiles celles qui servent  la fabri-
cation des tissus et, accessoirement, a des industries
annexes (corderie, brosserie et sparterie).

Elles se divisent en trois catégories :

1. Fisres viGETALES constituées par une substance
chimique unique : la fibrose (Frémy), se divisent en :

1° Fibres extraites des tiges et radicelles :

Lin {voir p. 146);

Chanvre (voir p. 163) ;

Jute (p- 169);

Ramie (p. 173);

Sida, ressemble au jute, mais est plus uniforme
(Indes anglaises).

Ortie, donne des produits trés fins — se rouit —
(Europe):

Fibre du mirier, donne une fibre ressemblant au
coton.

Lin du Brésil, ressemble a la ramie (Brésil) ;

Tourka ou kendyre, sert a la fabrication des filets de
péche (Russie);

Tiges de houblon, fournit une toile d'une solidité
supérieure (Europe);

Fibre de bambou, donne un fil ténu ressemblant & la
sole ;

Sunn, chanvre de madras, chanvre brun — corderie
— (Indes);

pE Paar. — Industrie texlile, 2
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Pailles, fabrication des chapeaux.

2° Fihres extrailes des feutilles :

I‘euille d'ananas, sert & faire les batistes d'ananas
(Cuba);

Chanvre pite ou aloés, corderie (Antilles);

[Tennequen, sorte de chanvre pite;

Raphia, sert a faire des liens (Congo et Madagascar);

Phormium tenax, sert & faire des toiles d’emballage
(Pays tropicaux);

Alfa et sparte, papier et sparterie (Algérie) ;

Chiendent, brosserie, (Lurope).

3> Fibres extraites des fruits :

Fibres de la ncix de coco, cables et cordes (Afrique),

4" Fibres extraites des semenccs

@aton (v. p. 07);

Caoutchouc, fibres vulcanisées.

0° Papier, bande de papier filé, (voir p. 198).

2. I'1BrES AN1MALES. — 1° Poils des animaux ;

Laine (voir p. 109);

Lapin angora blanc, crin de cheval, poil de chameau
(se file mal et se feutre).

2° Soles, soie du mirier (voir p. 177);

Soie d’araignée, soie marine du pinna.

3. Fisres miNEraLES. — Soie artificielle (voir p. 187).

Laine minérale venant de scories des forges en fusion
dans l'eau ;

Amiante, incombustible et infusible. Les pierres &
amiante sont broyées dans un moulin. Les fibres
passent & un batteur puis sont cardées et filées au banc
a broches. Le fil est retordu, cablé et tissé (origine :

L.e Cap, Canada).
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Numérotage et titrage des fils

1. Numeérotage des fils de coton

Deux sortes : frangais et anglais. Le numérotage (ran-
cais est basé sur le systeme métrique, le metre et le
cilogramme étant bases pour la longueur yoids.
kilog 1e étant | la long et le poid

Le No { est de 1000 metres et pese. . . 500 gr.
Le N2 » 2000 » ot péso. . . 900 gr.
LeN°3 ». 3000 » et ptse. . . 500 gr. ete.

Cette longueur de 1000 metres est dénommée éche-
veau et chaque écheveau contient 10 écheveltes de
100 metres chacune. Les échevettes s’enroulent sur un
dévidoir de 1™,425 : ce dévidoir fait 70 tours pour une
échevette. Le nombre d’échevaux contenu dans
500 grammes indique le numéro du fil.

Longueur Poids
Dans les retors 2 bouts, le N° 1 indique . 1000 m. 1000 gr.
» 2 » le N°2indique . 2000 m. 1000 gr.
etc.
» 3 » leN°{ indique . 1000 m. 1500 gr.
» 3 » le N°2indique . 2000 m. 1500 gr.
etc.

Dans la pratique on se sert d'une romaine qui donne
immédiatement le N°.

Dans le numérotage anglais, le numéro indique le
nombre d'échevaux anglais ou hanks de 8jo yards
(768 metres) qu'il faut pour peser une livre anglaise de
453 grammes.
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Tableau comparatif
des numéros anglais et francais

faut diviser le N° anglais par 118 :

r
|

|
Numéro Numéro Numéro Numéro ! Numéro Numéro
anglais francais | anglais francais || anglais fravgais
|
1 0,85 32 2030 86 72,84
2 1,69 33 21.95 | 88 74,54
3 2,54 34 28,80 || 90 77,23
4 3,39 35 29,65 92 17,92
5 4.23 36 30,49 94 79,62
6 5,08 37 31,34 96 81,31
1 5,93 38 32,19 08 83,00
8 6,18 30 33,03 100 84,70
9 7,62 40 33 88 110 93,17
10 8,47 42 35,57 120 101,64
11 9,32 44 31,27 130 111,14
12 1016 46 38 96 140 118,58
13 11,038 48 40,56 150 127,05
14 11,86 50 42,35 160 135,32
15 12,70 52 44,04 170 143,99
16 13,55 54 45,74 180 152,46
17 14,40 56 47,43 190 160,93
18 15,25 o8 49,12 200 169,40
19 16,09 60 50,82 210 177,87
20 16,94 62 02,51 220 186,34
21 17,79 64 54,2 230 194,81
22 18,63 66 55,90 240 203,28
23 19,48 68 5760 || 250 | 212,75
24 20,33 70 59,30 260 222,82
25 21.27 72 60,99 270 228,69
26 22,02 T4 62,68 z80 237,16
27 22,87 76 64,37 290 245,63
28 23,12 18 656,07 300 254,10
29 24,36 80 67,76 400 338,80
30 25,41 82 69,45 500 423,50
31 26,26 84 M,145
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Tableau comparatif
des numéros francais et anglais

Réegle : pour changer un N° frangais en N° anglais 1l
faut multiplier le N° frangais par 118.

Numéro Numéro Numéro Nuoméro | Numéro | Numéro l
francais anglais frangais anglais francais E‘ anglais ’
|
! 1 3/16 32 37 3/, I g6 | 101 1/, l
2 2 3 /g 33 39 88 104 '
3 31/, 3% | 401/ 00 | 1061/, |
4 43/, 3 | #11; g2 . |- 108 4/g |
o > /g 3 | 421, g5 1 |
6 1 33y g1 .| 433y o8 | 13 |
7 81/, 38 | 447 98 | 1153,
8 97/ 39 | 46 100 | 118
9 105/, (I 40 | A1 110 | 130
10 113/, || 42 | 491/, || 120 141 3/,
11 13 N 4 | B2 {30 | 1531/, |
12 {1 1l 48 54 1/, 140 165 1/, |
13 15 3%/s | 48 | 563/, || 150 177 i
14 64/, i, 50 -1 b4 | 160 189
15 G P R BB 170 200 */,
16 18 /4 si o e88L L AB0 | B2 U4
17 20 5% | 66 | 190 | 221/,
18 2 1/, 58 | 681/, 200 | 236
19 | 221/, 60 | 0% \ 210 | 248
20 23 b/q & 1 B, 220 | 2593/,
21 24 3/, 8k M sy N9 | 2H AL
22 26 1R - S N oesp | 2834, |
23 271/ || 68 | 801/, || 250 205 !
24 28 1/, 90 | 838 || 200 307 |
25 20 1/, 72 1 8 270 | 348 3/, |
2% | 3073/, | vy, || 280 | 380,
27 a1y, || 16 | 893/ || 20 | 3421/, |
28 33 \ 78 92 300 | 354 |
29 31/, || 80 04 1/, 500 | 472 |
30 By || 8 | MBI, 500 | 590
31 36°/s | 84 | 99 1/, |

3.
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Tableau des poids des fils de coton

1. Numérolage frangats. — Reégle : pour trouver le
poids en grammes d'une longueur de [il simple en
metres, 1l faut mull.iplier le nombre constant 0,5 par le
nombre de métres et diviser par le numéro du fil. S'il
s'agit de retors 2, 3, § bouts, le nombre constant est
double, triple, quadruple, etc.

Tableau du poids d'un écheveau de 1ooo metres de
fil simple en divers numdéros francais,

Numéros Grammes Numéros Grammes Numéros Grammes
-1
; '
1 500 22 92927 || 62 8,065
2 250 24 20,833 || 64 7,812
3 166,666 26 19,231 || 66 7,516
4 125 23 17,851 || 68 7,353
5 100 30 16,666 | 70 7143
6 83,333 32 15,625 12 6,944
7 71,429 34 14,706 74 6,757
8 62,500 36 13,889 75 6,529
0 55,555 38 13,158 78 6,410
10 50,000 40 12,500 80 6,250
1 45,454 42 11,905 82 6,008
12 1,667 &4 11,364 R4 5,052
13 38,461 46 10,869 86 5,814
14 35,715 48 10,417 88 5,682
15 33,333 50 10 90 5,355
16 31,250 52 9,615 G2 5,435
17 20,412 54 9,259 04 5,319
18 271,778 56 8,028 96 5,208
19 26,316 58 8,621 08 5,102
20 25 60 8,333 100 5
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Tableau des poids des fils de coton

3

a. Numérotage anglais. — Régle : pour trouver le
poids en grammes d’une longueurde fil simple en yards
(om,914), il faut multiplier le nombre constant par le
nombre de yards et diviser par le numéro du fil.” 8l
s'agit de retors 2, 3, 4 bouts le nombre constant est

double, triple, quadruple.

Tableau des poids d'un écheveau de 840 yards en fil

simple en divers numéros anglais :

Numéros ‘ Grammes
: |
i 453,6
2 226,8
3 151,2
4 1134
o 90,72
6 75,6
7 64,8
8 96,7
9 50,4 '
10 5,36 |
1 40,236 |
12 37,8
3 34,892
14 34,4 |
15 30,24
16 28,95
17 26,682
13 25,2
19 23 874
20 22,630

Numéros

Grammes Nuwmeros ! (Grammes
hs |
20,618 62 1 7316
18,9 64 | 7,088
17,446 66 | 6,813
16,2 68 | o671
15,42 0 | 6,480
14,175 "% L83
13,34l % | 6,128
12,5 6 : 51968
11,937 18 | 5815
11,340 8 | 367
10,80 g2 | 5548
10,309 8y ‘| 54
9,261 86 5,274
9450 || 88 | O 155
9,072 90 | 504
9,723 92 4,93
8,4 94 4,325
8,1 96 4,725
7,821 9 4,628
1,56 100 4,536
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2. Nunaérotage des fils de laine

1. Numérolage des [ils de laine peignée. — 1° A Rou-
baix, Tourcoing, Amiens. l.a base du numérotage est
un fil d’une longueur de 714 mectres avec un poids
constant de 1 kilog. Chaque écheveau est divisé en
10 échevettes composées chacune de Ho tours d'un
dévidoir dont le périmetre est de 1™,428 soit 71™,4o0.

Ainsi :

No 1 fil dont 1 échevean de 714 métres pese 1 kilog.
fil dont 1 écheveau de 2 X 714 metres pdse 1 kilog.

R0 = fil dont 1 écheveau de 80 X 714 metres pése 1 kilog.

I 1]

2° Titrage ofliciel et titrage de Reims et du Giteau.
LLa base du numérotage est un fil d’'une longueur de
1000 melres avec un poids constant de 1 kilog.
Ainsi :
y L | 1 écheveau de 1000 métres pesant 1 kilog.

2 — 2 écheveaux de 1000 metres pesant 1 kilog.
60 = 60 écheveaux de 1000 metres pesant 1 kilog.

II est facile de trouver le numéro méltrique d¢tant
donné le numérotage de Roubaix-Tourcoing. Ainsi du
8o pour 714 metres indiquera 8o X 714 == 57.120 metres
au kilog. : soit du n° 57.

Inversement, étant donné un numéro métrique, pour
trouver le numéro correspondant en 714 metres, 1l
suflit de diviser le numéro donné par 714 et de multi-
plier le quotient par 10. Ainsila trame 84 correspond &

84 ¢
— X 10 = 120 pour 714 melres.

714

3° A IFourmies, la longueur est de 710 metres et le
poids de 1 kilog.

2. Numérotage des fils de laine cardée. — 1° A Reims,
la base de numérotage est un fil d'une longueur de
1000 metres avec un poids constant de 1 kilog. (Péri-
metre du dévidoir, 1™,42; nombre de tours, 70).
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Ainsi ;
No { = 1 échevette de 1000 mdtres pesant 1 kilog.
30 == 30 échevettes de 1 000 métres pesant { kilog

L’écheveau se subdivise en 10 échevettes.

2° A Elbeuf la base est une longueur de 3 600 metres
(3 000 aunes) avec un poids constant de oo grammes.
Cette longuecur est divisée en /4 quarts ou pérots de
goo metres et le quart se divise en 10 lors de go metres,
soit go metres dans 1/2 kilog.

3 A Sedan, la base est une longueur de 1310™,08
pour un poids de Hoo grammes. Périmetre du dévidoir :
2 melres.

4° A Vienne (France), la longueur de I'écheveau est
de 66 marques pour 1 lulo*r Périmetre du dévidoir,
1™,50 ; tours, 44. Le numéro indique le nombre de
marques pour 1 kilog.

3. Numérotage anglais des fils de laine. — La base
du numérotage est un fil d'une longueur de 56o vards
ou 512 meétres avec un poids constant de 1 livre anglaise
(453 gr.) Celtte longueur de 560 yards porte le nom de
Hank et se divise en 7 écheveltes composées chacune
de 8o yards. Le numéro indiqué donne le nombre de
hanks nécessaire pour peser 453 grammes. Le numéro
francais est égal au numéro anglais x 1.13.

Tableau comparatif des numéros francais et anglais

NoF. NoA.[N°F. NoA.[NoF. NoA.[NF. NoA, J| NoA.
2= 1,722 =194 | 42=2371|62 =548 | 82=1725
A= 8D | 24 =22 | 43 = 3 64 = 59,6 | 84 = 74,3
6= 53|26=23 |46=40 |66=>583]| 8 = 75,9
8= 7 |[28=247 |48 = 42,4 | 68 = 60 f 88 — 77

10— 88|30=2065]|50 =442 |70 =62 | 90 =79
12 =10 |32 =283 52 = 46 72:63,7{ 092 = 81
14 =123 3¢ =30 |54=477| 7 =¢55| 94 =283
16 = 13,2 [ 36 = 31,8 | 56 =49 | 76 = 67,2 [ 9% = 85
8=139 | 33 =336 53 =513 W=69 | B=8,
20 =17,6 | 40 = 354 | 60 =53 | 80 = 70,4 | 100 = 83
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Tableau comparatif des numéros anglais et francais

NeA. NeF.|NoA., NeF.|NcA, N°F.|NeA. NoF.[Ne A, NoF,

2 — 2,26 22— 24,86 42 = 47,46| 62 — 70,06 82— 92,66
£ = 452| 2= 2712 kd = 49.72| 64 = 72.32| Bk = 9492
6 — 678| 26— 20.38| 46 =53 | 66— 7458| 86— U718
8 — 9.04| 28— 31.64| 48 = 54.24| 68 — 76.84] 88— 99,44

10 — 11.30| 30 = 33,90| 50 = 56.50| 70 = 79.10| 90— £01.70

12 — 13,56| 32 == 36,16] 52 — 58 76| 72 = 81,66| 92 = 103,96

14 = 15,82| 3i= 38,4i2| 54 = 61,02| T4 — 83.64| 94 = 106,22

16 = 18,08| 36 = 40,62| 56 = 63,28| 76 = 85,38 96 = 108,48

18 — 2034 33— 42.94] 58 = €6.54| 78 — 8814 98 — 110,74

20 = 22,60| 40 == 45,20/ 60 = 67,80 80 = 90,40/100 = 113

’ |

3. Numérotage des fils de lin.

Se fait au numérotage anglais. Le lin se vend par
paquets :

{ paquet comprend 100 écheveaux.

{ écheveau comprend 12 échevetles.

L'échevette est de 300 yards (de Om 914).

L'écheveau est de 3600 yards.

Le paquet est de 360 000 yards.

Le fil n° 1 est celui dont une échevette pdse 1 1b ang.

Le fil n° 2 est celui dont 2 échevettes pesent 1 1b ang

Le fil n° 100 est celui dont 100 échevettes pésent 1 1b ang.

Le numéro du fil représente le nombre d'échevettes
de 300 yards a la lb.

Le yard ¢tant de 0™,914383 et la 1b de o*%,453526, il
en résulte que le titrage en numéro francais est le sui-
vant :

L’échevelte a une longueur de 300 X 0,914 = 274m 20
L'écheveau a une longueur de 12 < 274,20 = 32%0m 40
Le paquet a une longueur c¢e 100 X 3260,40 = 329 040m
L'échevelte n® 1 pése . . S L s e R
L écheveau pése 12 x 0, -tb‘} 5k,436
Le paquet pese 100 x 3,430 . ; 543k,60
dans la pratique on prend 540 kilos,

Il
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Le fil n° 1 pése donc au paquet. 540 kilos
Le fil n° 2 — - 210 =—
g2 e i 540

n

A Angers, on emploie le numérotage métrique, soit
pour le n° 1 une longueur de 1000 metres pour un

poids de 1000 grammes.

4. Titrage des fils de soie.

1° Fils de soie — Grége — Organsin — Trame

Longuenr | ypite | Périmbtm | Nombre
1‘(,![!}1‘3;'91[8 de poids |du deévidoir de tours
i° France :
a) Titre ancien . .|400 nunes| 02r,0531 | variable | variable
ou 476 m.|(1 denier)
b) Titre nouvean 500 m. | 0sr,0531 im 25 400
c) Titre officiel . 500 m. i gr. 1, 25 400
a) Nombre de deniers pour 400 aunes.
b) Nombre d2 grammes pour 10000 m.
¢) Nombre de grammes pour 500 m.
2> Ttalie :
Turin titre ancien .| 476 m. | 0sr,0531 1m,25 400
Milan titre ancien .| 474 m. | 0, 0511 1, 25 400
Titre nouvean 450 m. | 0, 0500 1, £9 400
3° Suisse :
Titre ancien . 450 m. | 0, 0530
4o Allemagne :
Titre ancicn . 4% m | 0, 0530
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2° Bourre de soie — Schappe — Filoselle

l.onuuaur. Unite . 1ol
I'écl:ii‘:utte g Jioil Périmétre du  dévidoir
| France : Hered |
Parfs. . . . . 500 m. 453 gr. | 1m 28 A {m 43
joRliiE . b . Jl 8B, 453 gr. | 1m28 a qm 50
I (hank de
5 B10 yards) |
(Lyon. . . . . ./1000m. | 1000 gr.
_ Angleterre : ’ '
‘Comme le coton. .| 768 m. i 453 gr. {m,25

5. Numérotage de 1a soie artificielle (Chardonnet)

L'unité de numérotage est le denier qui correspond
a un poids de :
_ 0sr,0531 pour une longueur de fil de 476 m.
ou
0oz,185 pour une longueur de fil de 550 yards 1/2

Tableau ci-contre :
l.es crins et laines artificiels se numérotent en deniers
ct en vards.

6. Numérotage du jute, du chanvre,
de la ramie, du phormium tensx et autres textiles

On emploie généralement le titrage anglais. L'unité
de longueur est 1 écheveau de 3oo yards, soit
iy - ‘_\ 1T 1+ " : }' 4 L]
=4 métres pour un poids de 1 1b (453 gr.).

No { — { écheveau de 274 meétres pesant 453 grammes
Ne 7 — 7 écheveaux de 274 mdlres pesant 453 grammes

Le titrage frangais est le tilrage métrique, soit
une longueur de 1000 metres pour un poids de
[ 000 grammes.
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Soie artificiclle

Longueurs correspondantes en |Numéros correspondants |

Nume'iOs do fil | T — | ——— |

on demiors | yiuices Yerds, | 4 g |

au kilo a atllaglalii:om | coton |la schappe
B w al . M2000 55,000 56 112
8B, . . o« 5] 105,000 52,000 93 105 -
90. . . . .| 100,000 49,000 50 100
08, as sl 94500 47,000 47 94,5
110 ST p W T 90,000 44,000 45 @0
WD, v w s 85,500 43,000 43 85,5
140, . o 7l s 8L 880 40,000 i 81,5
440 w5 is 78,000 39,000 39 78
120, 5 7 ol 75000 37,000 37,5 75

i SRR RS 72,000 36,000 36 2 ;
130, ‘v e s . 69,000 34,000 34,5 69
19, . . . s 68500 33,000 33 66,5
1 e R 64,000 32,000 32 64
245, « % 5 & 62,000 31,000 31 62
200 ot e 60,000 30,000 30 60
i85 . . . .| . B8,000 20000 { 20 | .58
180, - o BE 000 [ e 000 - | 98Tl ins
100, 5 VL 54,500 27,000 27 | 54,5
L ey 03,000 | 26,000 | 26,5 ; 53
5. . v el 34,500 25,500 26 51,5
| 480,50, s o oal 50000 Ve a6h 25 50
| 185, . . . .| 48500 | 24,000 % | 485
0 s il 47,000 | 23,500 l 235 | 41
405, . . . . 48000 | @000 | 2B | 46
| R00: . & o sl 45000 1 28,000 | 22,5 45

|

; : | |
Tableau universel de numérolage des fils dounant
pour le coton, la laine, le lin, la soie, etc., la eorres-
pondance des numéros en Poids (Poids constant,
longueur variable). Emploi du tableau : le poids pris
comme base est celui du coton (oo gr. pour 1.000
metres). Le numéro qui se trouve dans chaque colonne.
en face du numéro coton est celui qu'il faut prendre
pour avoir le méme poids que le numéro coton envi-
sagé : ainsi le numéro 5 en laine peignée est égal au
n® 2 du coton ; tous deux sont basés sur 500 grammes.

pe Prar. — Industrie textile. 3




Tableau universel de numérotage des fils

Lin,

chanvre, jute

laine peignée et cardée
(Titrage métriquel

Formule :
Neo coton x 1 000

2

ou N° coton

2

m;;iﬁil;::“ Lin, Chanvre, Jute, Ramie|Soie grége, soie artificielle
Reubaix-Tosrecing} (Titrage anglais) (Titrage en deniers)
(Eﬁl::eﬂf::::;lf;) Formule : Formule : h;rmule : W
00 grammes NG Ne eoton x 1000 476000 x 5
pour_1 000 métres Lc%?il?)(_xﬁﬁi()@ T 9274 x 500 hu“_‘ﬁ!ﬁ_x 531
IRuT o s 455 Sl
ou N* goton x 2,80 | ou N® coton x 3,33
1 2,80 3,33 »
2 5,60 6,66 "
4 11,20 13,32 »
6 16,80 20 ”
8 22,40 26,65 »
10 28 33,30 »
12 33,50 40 x
14 30,20 16,60 »
16 44,80 53,28 »
18 50,40 60 240
20 56 66,66 224
22 61,60 73,26 200
24 67,20 80 185
26 72,80 1 86 175
28 78,40 93,25 160
30 84 100 150
32 £9,60 106,55 140
34 95,20 113,22 130
36 108 » 124
33 106 » 118
40 112 » 112
A2 116 , 106,50
A4 123 ‘ » 104
&6 * ' » 97,50
48 " | » 03
50 » | » 90
2 » 5 » 86,50
54 » ' » 83
56 . \ R 80
5% » » il
w » \ » Tlr)
62 » » 72,50
64 » » 70
66 ; » » 67,80
58 I ¥ » | 66 | i
70 ~. » ' 64
2 \ » » 62,50

PR R B
[+1]

-

8¢
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11

12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24

26

28
29
30
H
32
33
34
35
36
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Tableau universel de numérotage des fils

(Suite et fin)

oy

L“(?I?itl:.:';:" Lin, Chanvre, Jute, Ramie|Soie grége, soie artificielle lairl.:omi;:ilgull:-";t]l:?rh.jo E
Roubaix-Tourcoing) (Titrage anglais) (Titrage en deniers) (Titrage metrique) =
(‘E;:tr‘:;: l!:miif.} Formule : 5 Formule : Formule : Formule : =
H00 grammes No ¢coton ) Ne coton x 1000 AT6 000 x 500 Ne
pour 1 000 métres ————2—1—1‘—-—% 2-7_4—_-)5—_5‘(‘1-} —_ Nﬁ_ca-m?i N wlol_l‘z X { 000 CE
1000 453 1000 1000 =
ou No coton * 2'80 ou N. coton X 3,33 en N° eoton =
————
3; . ' 60 a7
78 5 : ot od
80 i 96,5 £9
A 96 40
# — — das s il
| |
82 4] » | 54 4{
84 » » 53 42
86 " » 52 | 43
88 » » 50,50 : 44
90 » » 50 | 45 =
92 » » 49 ' 46 £
94 , » 48 47 =
26 » " 46,8 48 &
93 » » i 5 49 E
100 » » Il 43 50 =
110 » » | » | 5] 3
120 » » L] (o1} -
130 » » » 65 e
140 ] » » 70 f_’
!.50 » W » 15 E
160 » s " 20 =
170 » " » 85 3
180 » » ¥ 90 ¥
190 » " » 5 =
m » » » im =
240 » » » 120
260 I 130
280 (Le numéro { soie grége équivandrait théoriquement 140
300 au numéro 4480 coton si ce numéro pouvait é&tre [ilé). 150 e
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Détermination du numéro moyen résullant de deux
numéros de [ils de matiéres di/fér'cnles el relordus
ensemble. — On ramene le numéro de 'un des fils au

systeme de numérotage de l'autre fil et on établit le

numéro moyen. [xemple : on a & retordre du 3o/*

anglais coton avec du 60/!' anglais laine peignée, on
aura :

' bo X 2
Bo/td op == —— = ho/' coton ;
: ; 1.200
30 X 40 = 1.200 écheveaux; — nombre
1.200 1,200
ga) |- 40

d'écheveaux i la livre =— numéro.

Les essais faits sur les fils portent sur :

1° Le titrage, c’est la détermination du numéro exact
que fait le fil (son poids par rapport a sa longueur) par
rapport a celui qu'il doit faire. La tolérance varie de
2 a d %/, suivant les fils;

2° Le pesage, c’est la constatation du poids livré;

3" Le conditionnement ou état hygrométrique conve-
nable. Cet état est déterminé par le conditionnement
qui consiste a délerminer la quantité de vapeur d’eau
contenue dans un fil afin de le ramener a la condition
ordinaire et marchande. Cette condition varie suivant
la matiere textile. Elle consiste a tolérer une certaine
quantité de vapeur d'eau ajoutée apres dessiccation a
'absolu, qu'on appelle reprise ;

La reprise est de 11 9/, pour la soie
18 1/, 0/, pour la laine peignée

17 0/¢ pour la laine cardée

8 1/, 9/, pour le coton

12 9/, pour le lin et pour le chanvre
13 %/, °/4 pour le jute et le phormium
A2 1/, °/5 pour les étoupes.
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4° Le oint ou un fil se rompt
sous une traction ou sous ds quelconque;

5 Liglastigitépou allongement qu’un fil subit jusqu'a

sa rupture;

6° Analysenehimigue et examen microscopique

servant a différencier les fibres de nature ou d’origine
diverses qui peuvent se trouver dans un fil (laine et
coton) ou a déterminer la composition élémentaire
d’un fil;

= [Jantersiony ou nombre de tours, sur un décimetre
de long, fait par les fibres originelles d’'un fil simple,
ou par les fils simples dans un fil retors, ou par les fils
retors dans un fil cablé. La tolérance varie de 2 a4 5 °/;
suivant les fils. '

8" La régularité c’est-a-dire que le fil doit étre d’une
section toujours équivalente. Il ne doit contenir ni
places fines ni places grosses. C'est a la force du fil
qu’on reconnait sa régularité;

9° La propreté, clest-a-dire que le fil doit étre exempt
de défauts tels que : boutons, bouchons, vrilles, ete.

Appareils pour titrage et essais des fils

1° T'itrage. — On se sert de la romaine qui se com-
pose d’un cadran formé par un secteur et d'une aiguille
formant levier. A I'extrémité de 1'aiguille on accroche
une longueur de fil connue (100 ou 1.000 meétres) et
l'aiguille se déplace le long du cadran; lorsqu’elle
s’arréte, on lit sur le cadran le numéro que fait le fil ;

2° Pesage. — On se sert d’une balance quelconque
de précision, en ayant soin de noter le poids brut et le
poids net;

3° Conditionnement. — On se sert d’étuves spéciales

que possédent les bureaux de conditionnement.
' arte, Elastisith; casffiaie@de raptare; — On so

sert dlappareilsndynamometriques (oppareil Alcan).

I.'essai se fait :
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1° il a fil (appareil dit sérimélre). — 1. appareil
repose sur le poids que peut supporter un fil isolé d’une
longueur connue. On fait 1o épreuves et on prend la
moyenne des forces ;

2° Par échevelte. — L'appareil repose sur le poids
que peut supporter une échevette d'une longueur connue
(100 metres) sans se rompre. On iail 10 épreuves et on
prend la moyenne des forces.

Dans cerlains appareils automatiques l'inscription
des forces du fil ou des échevettes se fait automati-
quement sur une bande de papier (Brevet Moscrop,
Construction Cook de Manchester).

[.'élasticité est donnée par I'allongement que subit le
fil oul'échevette avant sa rupture, et est indiquée par un
index dans les appareils dynamométriques au moyen
d'une graduation déterminée en centimetres.

5" Analyse chimique (') (voir tableau A). — Examen

microscopique (voir ltableau B).
Zorsion.)— On se sert du(l6rSiometre) appareil
dans lequel on prend un fil d’'une longueur connue
dont on prend une extrémité dans une pince fixe et
dont 'autre extrémité est relice a4 une manivelle. l.e
nombre de tours de la manivelle est indiqué sur un
cadran et donne la torsion. lLa torsion est faible, forte
ou tres forte. :

7° La propreté el la régularité du fil sont constatées
sur un tableau noir qui fait ressortir les défauts.

Tasreav B. — Examen microscopique

Coton. — Les poils sont plats et souvent tortillés en
tire-bouchon. De chaque c6té des rubans on apergoit

(') Un moyen rapide de reconnaitre une fibre végétale d’une
‘fibre animale est de la briler. La premiére dégage en brdlant
une odeur empyreumatique de bois briilé et fait une cendre grise.

l.a seconde dégege une odeur de corne briillée et se boursoufle
en brdlant.
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Analyse chimique (Tamisav pa Pixceox)

TanLmav &
] ) ) noireit par addition d'un sel
/ i lin w o
_, _ dissout tout w solution alcaline deplomb. . . . . . . = Soie.
Tout J partie soluble, ne noircit pas
' Chl ) 2 artiellement w 5 :
se dissout losars (08 tion dissout en partie ., palabie, P par un sel de plomb. . . = Soie et laine.

ou ne dissout rien \

insoluble w partie insoluble, noircit par

un sel de plomb . . . . = Laine.

Eau de chlore et ammoniaque colorent en rouge.

Fibre rougit par I'acide nitrique ou le peroxyde de fer . . . . . . . | — Phormium.
Oni teaito Eaun de chlore et ammoniaque ne colorent pas.
Lk b Fibre se colore par une solution alcoolique de fuschine au { /20 et la coloration résiste
par une Em: an Javage. . 5
leadiva \ ne se dissout lIode ot acide sulfurique colorent en jaune . . . . . . . . . . = Chanvre.
de potasse \ Potasse aqueuse colore la fibre en rouge.
ou lode et acide sulfurique colorent en blew . . . . =Lin
de soude m Coloration par fuschine ne résiste pas au lavage.
La potasse ne colore pas la fibre en jaune . . . . . . . . | = Coton.
Chlorure de zinc dissout aune partie.
Une partie noircit par un sel de plomb.
Une partie Potasse dissout partiellement la fibre insoluble danps le chlorure de zine;
o Alisant celle qui résiste se dissout dans le réactif de Schweitzer . . . . . . . = Laine, soie et coton.
et les fibres Sel de plomb ne noireit pas. ]
s'attaquent Aclde picrique colore en jaune, l'autre partie reste hjanche . . . . . . = Soie et coton.

Chlorure de zinc ne dissout rien.

Acide nitrique colore une partie, 'autre reste blanche. . = | . = Coton et lin.
& %
W: __.n.,.\
.. %

De Prar. — Industrie textile, Page a4.
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une bordure brillante en forme de bourrelet. Les pointes
sont longues et arrondies. lLes coupes présentent des
cellules isolées de formes arrondies et allongées repliées
sur elles-mémes vers les extrémités. Enfin la cavité
centrale est représentée par une ligne qui suit la forme
extérieure de la coupe.

Lin, — Se présente sous forme d'un tube de verre i
parois épaisses portant en son milieu un canal capillaire
excessivement fin. Si on examine les coupes de lin, on
voit que les cellules se présentent sous forme de groupes
de section polygonale accolés les uns aux autres suivant
leur coté droit. Ces polygones portent en leur centre
un point tout petit qui indique la cavité.

Laine. — C’est une fibre organisée se composant
d'une membrane épithéliale, d'une substance corticale
et d'une troisieme partie dite membrane médullaire. La
membrane épithéliale est constituée par de minces
lamelles imbriquées les unes sur les autres.

Sote. — C'est une fibre lisse et d’aspect vitreux. Sa
coupe est celle d'un haricot ; elle est formée de deux
filaments réunis avec canal intérieur.

Chanvre. — Sa fibre a la forme d'un tube portant a
'intérieur des stries longitudinales, des cannelures et
des sillons; leur diametre varie de 0™ 013 a 0*™, 052,
leur longueur de 5 a 55 millimetres. Tres grande adhé-
rence mécanique des faisceaux, .

Jute. — Ses fibres forment un faisceau trés compact
composé d'éléments cellulaires tres petits et trés pointus
et reliés ensemble. Elles ressemblent beaucoup a celles
dulin et il est difficile au microscope de les différencier
.de celles-ci. Prend une couleur fauve a I'air et au soleil.

Ramie, — Lst formée d'une cellule trés longue de 25
centimetres, constituée soit par plusieurs cellules qui
auraient perdu leur cloison soit d’une cellule originelle.

Sote artificielle. — Est constituée par unruban nette-
ment strié avec rainures profondes dont le fil est
creusé ; on y trouve quelquefois des bulles.

3.
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Phormiuum lenax. — Soumis a la chaleur et aux
alcalis, puis examiné au microscope, on voit une désa-
grégation des fibres et une production d'étoupes.

Essais des soies

La condition des soies de Lyon soumet les soies &
d sortes de preuves :

1’ Conditionnement proprement dit ou dosage de
Phumidité. Les échantillons prélevés sont pesés puis
placés pendant ®/, d’heure dans les dessicateurs Talabot,
Persoz, Rogeat, a la température de 125 a 130° C. et,
quand toute I'eau est évaporée, pesés i nouveau. La
reprise ¢tant de 11°/, on augmente le poids de ce
pourcentage.

2° Pesage, a pour but de constater sile poids indiqué
comme livié est exact.

3° Décreusage, I'échantillon prélevé est débarrassé,
en le cuisant dans 2 bains de savons successifs, du gre
et des maticres étrangeres introduites dans la soie, et,
par une double pesée, avant et aprés, on détermine
la proportion de fibroine techniquement pure que
celle-ci contient.

4° I’analyse chimique révele celle des matiéres étran-
geres que le décreusage n'a pu enlever.

5° Le titrage permet d'apprécier la grosseur et la
régularité des fils de soie. 20 longueurs de fil, égales
entre elles, sont prélevies et pesées au milligramme.
L.a moyenne est le titre qui est exprimé a la fois en
grammes pour une longueur de 500 metres (titre ordi-
naire) et en deniers (0f",0531) pour une longueur de
oo aunes ou 476 metres (ancien titre).

On conditionne aussi : les forces du coeflicient de
rupture au dévidage qu'on détermine en dévidant
5 flottes pendant 2 heures et qu'on exprime par le
nombre de tavelles ou de flottes qu'une ouvriére peut
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conduire simultanément en supposant qu’elle répare
8o ruptures a I’heure.
L’élasticité et la ténacité, mesurées au décimetre.
L.a torsion mesurée au torsiométre,

Conditions publiques en France

Villes ou fonctionnent des conditionnements. —
Amiens, Aubenas, Avignon, Calais, Le Cateau, Caudry,
Elbeuf, IFourmies, Lyon, Marseille, Mazamet, Monté-
limart, Mulhouse, Nimes, Paris, Privas, Reims,
Roubaix (2), Saint-Etienne, Saint-Chamond, Tourcoing,
Valence, Vienne (Bureau non officiel), Lille (Fabricants
de toile de la région du Nord).

Tous ces bureaux de conditionnement font les opé-
rations suivantes :

Pesage des caisses, des paquets, des échevettes, des
tissus.

(londitionnement des matieres brutes, des fils et des
Lissus.

Titrage et numérotage des fils.

Détermination des fils dans un tissu.

Décreusage, dégraissage et détermination des charges.

Tare des balles, des paquets, des caisses, des tubes.

Dévidage des échevettes.

Essais dynamométriques : essais sur les lils, les tissus,
(a la traction et a la perforation pour ces derniers).

Analyse des fils (essa1 qualitatif et quantitatif).

Schantillonage.

Opérations supplémentaires : doublage, marquage,
cordage, réencaissage.

Service de laboratoire et Bureau des essais,



-
y
I‘_
I . 1 (T 2% (5
L5 R 8 L ol N B e
-
®
.‘.
i 5
v
| . ‘
W
o) SR LRSS
£
o d i.'
!
; f eyl 3
g
[ Py B LR TN S &5 B A
iR
I d . iyl s ¥
4 [T | b i SR
= \ i ..‘ { )
o> * * ¥ e | U ]
o e i p
T
15 ;. :
=T ¥ e Feimyde S
by * .
: .
r" ". f 1 LAA 4 . o
- s .
g 5
i
= . - ;
I ! ' PR el .
il gangl zat
3 4 !
-‘)‘I 1 . -
it - ¥ > ¥
eyl vy '
7 YR el IS ' ’
i lf
=pp i WP .
g ::’i;;' e ¥ - BN
1

"

' 1 ik £
L + g
H
] ¢ .
L &t 3
i ¥
i % b1 H
1= 5
i ' |
P WML P
. ¢ i
]
: '
—_

-
i
gt iy »
FE- 3
.

J- 1} "-: ::“:‘*é”la-‘.: f‘-s ii- .l ;"l': |

’ £ 1
) i o, ¢ T
" i ey 3
1 : b 4 R i »
e .
OF MR TRRTE
| 3
- 4 -



PREMIERE PARTIE

FILATURE

CHAPITRE PREMIER

PRINCIPES GENERAUX DE FILATURE

extile de quelque origine qu'il soit en un fil.

['n Fil est un cylindre d’une longueur indéfinie
composce de filaments'textiles #éunis’entre eux par la
. @OEOWD 1. 61 doit étre @YINAHGUSNSEEHGH: pour
. Lesprincipes généraux de lilature sont dedeuxsortess
1° Principes généraux sur lesquels repose lefiraite:

2° Principes généraux desimachines

' La Filature a pour but de transformer un filament

Principes généraux du traitement des fibres

1° dienBattage s'applique aux tibres floconneuses et
spécialement au@6tOnPA pour but de(@éparer les fibres
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qui ont été tassées, d'en Eliminer1es poussiéres et les

matieres inertes ;
2° Le pour but de démélerles brins, de

Cardage a

lesqparalléliseret de les @eLloyer. 11 repose sur le prin-
cipe suivant : prenons deux plaques, I'une A fixe est
recouverte de fines dents métalliques recourbées et
flexibles montées sur toile ou cuir. On y ameéne la ma-
tiere textile qu’on fait pénétrer dans les dents au moyen
d’une autre plaque mobile B ayant des dents inclinées
en sens inverse. On imprime a cette plaque B un mou-
vement de va et vient dans un sens, de maniére i ce
que les fibres se parallelisent dans le sens de ce mou-
vement et a ce que les maliéres inutilisées restent dans
ce peigne. Ln imprimant ensuite a la plaque B, un
mouvement rétrograde, on force les filaments a sortir
de la plaque A et on a ainsi une meche cardée ;

30 LePeignageTa pour but digliminermlesnfibres
ou celles présentant des @éfauts. Repose sur
I"action d'un peigne qui s’enonce dans la fibre, retenue
par une de ses extrémités, et qui se meut dans le sens
de la fibre ;

4° it a pour but d'allonger la meche en fai-
sant ghsser les filaments les uns sur les autres, et par
conséquent i répartir ceux-ci sur une plus grande lon-
gueur. Létirage se combine avec le

Le @oublageéna pour but de réunir plusieurs

meches ensemble, de maniere a répartir les défauts qui
pourraient se produire sur l'une d’elles (coupures,
grosseurs) ou sur les autres et d’obtenir ainsi la régu-
larité du fil ;

6 Laglionsion a pour but d'enchevétrenlesyfilaments)
et de lestdisposer en spirale, afin de gendrerlentibélas=
‘tique et résistant.
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Principes généraux des machines

L.es machines doivent assurer ce

Le— est fait dans un dattearau moyen d'un:
volant ou batte en acier qui vient frapper la fibre avec
force pour la séparer de sa voisine et faire tomber les
poussieres et matieres inutilisables.

Le (Cardagedest flut a4 1a@ard® qui se compose d'un
i recouvert dedeénts et jouant
le role de la plaque A visée plus haut, et de
garnis de dents également et jouant le role
de la plaque B.

Le @Peigmagienest fait sur la@péigneuseiqui doit effec-
tuer cinq opérations, peignage de la téte de la meche,
du centre, de la queue de la meéche, nettoyage du
peigne, élimination des fibres courtes ou défectueuses.

I Etirage et le"Doublage sc font au moyen d'une
@érie'de cylindres entre lesquels passe la meche. Celle-
ci passe généralement entre quatre paires de cylindres
animés de vitesses progressives. Le premier ou plus
éloigné est dit : délivreur ou étireur. Les cylindres
sont placés I'un au-dessus de I'autre : celui inférieur
est métallique et presente des cannelures paralleles &
leur axe. Celui supérieur (en bois pour le lin, en métal
pour le coton et la laine) repose sur l'inférieur par son
propre poids ou par une pression.

Dans les étirages, la commande vient toujours du
délivreur et se transmet a I'alimentation.

On appelle étirage, le rapport entre la vitesse des
cylindres délivreurs et celle des cylindres alimentaires
i Vd
i

Pour chercher la vitesse de ces deux cylindres, il
faut procéder ainsi : La vitesse Vd du cylindre déli-
vreur, de diametre D, pour un tour, est =D ; il faut
chercher la vitesse Va du cylindre alimentaire pendant
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le méme temps. Pour un tour du cylindre D et du pi-
gnon ¢ calé sur son axe, la roue &' de la téte de cheval

~

i : y 6
fait un nombre de tours représenté par 5 Pour un tour

de ¢’ ou de ¢ (pignon de change solidaire de la téte de
cheval)qui en est solidaire, laroue a (calé surle cylindre
alimentaire A) ou le cylindre A fait un nombre de

’ » C -
tours représenté par o &b pour une fraction de tours

7] L z 6 c %
3 le cylindre A fait un nombre de tours g X = Sa
4

d

vitesse est égale & mA X gl, X g. L’étirage est égal a
VD =D 3/ ol e
Tyt = - L) p 4 9&9 c'est-a-dire que I'éti-
VA ) c A oc

wA X y X3

rage est égal au rapport des diamétres des deux
cylindres multiplié par le produit du nombre des dents
des roues commandées, divisé par celui des pignons de
commande. Dans cette formule, le pignon de change
¢tant au dénominateur, plus il sera grand, plus I'éti-
rage sera petit et réciproquement, c’est-a dire que
les étirages sont inversement proportionnels aux
; E_ U

pignons de change o

lJGARTENMENT BT PRESSIONY — |.'écartement entre deux
paires de cylindres est égal & la distance entre leurs
axes, mais dans la pratique, a cause de I'aplatissement
dd a la pression, cet écartement est plus faible. Il ne
doit jamais étre inférieur a la longueur extréme des
filaments et doit toujours dépasser celle-ci de quelques
millimétres. On doit tenir compte aussi dans le calcul
de I'épaisseur de la nappe, de l'étirage et de la pression.
Plus la nappe est épaisse, plus I'écartement peut étre
grand ; plus I'étirage est faible, plus I'écartement peut
étre grand ; plus la pression est faible, plus I'écarte
ment peut étre grand.
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Pourexercer la pression sur les cylindres, on emploie
plusieurs dispositifs :

1” La pression directe ; le poids du rouleau supérieur
fait pression par lui-méme, exemple : le rouleau d’appel
des cardes. La pression I dans ce cas = poids (lu rou-
leau ;

g¢ La pre-mon par levier du 1" et du 2° genre. La
pression s'exerce au moyen d'un contrepoids accroche
a la partie inférieure de la selette dont la partie supé-
rieure repose sur le collet du eylindre (Banc d’étirage

- pour coton, Banc a broches). P = Poids du cylindre
supérieur +- poids de la selette -+ poids du conlreponds

37 La pression par levier du 3" genre ou la pression
s‘exerce entre le poinl d'appui et la résistance ou le
contrepoids (métier a filer renvideur). Dans ce cas, le
produit de la pression I’ par son bras de levier [ est.
¢gal au produit de la résistance ou du contrepoids Q
par son bras de levier L. Pl = QL d’ou P/ = QZL. Plus
le bras du levier I. augmente plus la pression
augmente. La pression totale exercée P = poids du

QL
T
Il Torsiosn» — On appelle torsion, le Gapportido

Pour des filaments de meﬂongueur, elle est inverse-

ment proportionnelle a la racine carrée des sections
!

fils, c'est-a-dire des numéros des ﬁls'-,lr‘- ‘/\ . Pour
des filaments de longueurs différentes, elle est inverse-
ment proportionnelle a la longueur des filaments et
dépend de I'élasticité des filaments, du plus ou moins
de crochets qu'ils ont et de leur faciliter de se marier.

[.a @orsion est donnée : 1° Au moyen de manchons
ou de frottoirs (rota-frotteur du lin et des déchets de
coton); 2° au moyen d’ailettes (bane @ broche); 3° au
moyen de broches (métieri lilef renvideur et @retordre

cylindre supérieur + poids des seletles —+
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@envideur) ; 4° au moyen d'anneaux et de curseur
‘métier & filer et & retordre au continu A anneaux .

La @torsion «wdroite » est dite de droite a gauche et
«reverse» de gauche a droite. Les retors sont tordus
en sens inverse. Dans les tissus de soie, de laine et la
dentelle mécanique le sens de la torsion a une grande
influence sur I'aspect des tissus. (Tissus crepe). La tor-

sion droite est 'inverse de celle d’un pas de vis.

@Relraildn 2 la torsion.®— 1.e retrait O est déterminé
par la formule : 6 = /1 - £?z%3%G2 dans lequel / est un
coellicient constant pour chaque matiére, mais variable
suivant les maticres, ¢ est le diametre du fil et © est la
torsion ou nombre de tours par unité de longueur. Le
retrait dans les B. & B. est en moyenne de 2.4 3°/, et
dansles métiers a filer oua retordre de 74 10°/,. Dansles
retors, plus la torsion est forte, plus le retrait est élevé.

Diftérentes sortés de fils au point de vue
de leur fabrication en filature

. — Formé directement par le métier®
@ilePrenvideur ou continu.

Filreétors. — 1'ormé par la réunion de deux ou plu-
sieurs fils simples tordus ensemble. Les torsions sont
plus ou moins fortes suivant les emplois : les plus em-
ployés sont : torsion chaine, pour constituer la chaine
dans les tissus, torsion trame pour constituer la trame.
Retors, 2 bouts, 3 bouts.

* — Formé par la torsion de plusieurs retors
retordus en sens inverse de celle des retors. Ciblé six
fils, obtenu par la torsion de trois retors deux fils.

Fil jaspé. — Il retors dans lequel chacun des fils
simples qui le compose a une couleur différente ou est
constitué par une matiere différente : jaspé noir et
blanc, jaspé laine et coton.

Fil gazé. — Fil simple ou retors ou ciblé dont le
duvet a disparu par un grillage au gaz ou électrique.
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Ce grillage diminue le poids du fil de 6 a 8 °/; et par
conséquent diminue le numéro du fil d'autant.

Fil mouliné. — Formé par la réunion de plusieurs
fils simples tordus faiblement ensemble. Mouliné cinq
bouts, 12 bouts.

Fil chiné. — Vil teint qui présente sur sa surface
des teintes différentes et dégradées obtenues par im-
pression superficielle.

il ombré. — Fil teint & fond qui prend des teintes
décroissantes fondues entre elles.

Fil de chaine. — Fil présentant une grande résis-
tance dve a une torsion forte, servant au tissage pour
faire la chaine.

Fil de trame. — Fil présentant une faible résistance,
due a une faible torsion, servant au tissage pour faire
la trame.

Fil demi-chaine. — Fil présentant une résistance
moyenne, due a une torsion intermédiaire entre la
Lhame et ld trame et servant surtout en bonneterie.

3. — Il provenant d’unef
simplement ¢ % Se dit de la laine et du coton.

Fil double cardé. — Fil provenant d’une matiére
qui a été cardée deux fois. Se dit du coton.

Fil peiqne’ — Fil provenant d’une matiére qui a été
cardée et peignée. Se dit du coton ou de la laine.

Fil double peigné. — Fil provenant d'une matiere
qui a été cardée et peignée deux fois. Se dit du coton
longue soie et de la laine.

Fil surfilé. — Vil qui a subi une torsion supérieure
a celle que pouvait supporter la matiere.

Iil sous-filé. — Fil qui a subi une torsion insuffi-
sante pour celle que pourrait supporter la matiere.

Fil double spun. — Filsimple qui a subi une torsion
supplémentaire pour lui donner une résistance presque
égale a celle du fil retors.

Fil & votles. — Fil blanc de trés bonne qualité ser-
vant & coudre les voiles.
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Fil de carel. — Fil de chanvre blanc ou goudronné
qui prend son nom des carels sur lesquels on I'enroule,

Fil de marque. — Fil de caret de couleur ou blanc
‘marque de I'litat) intercalé dans un filin pour indiquer
sa provenance.

Fil plat. — Fil formé de deux ou trois brins a peine
tors.

Ful droit ou fil fize. — Fil qui, fortement tendu
dans le tissage des gazes, se trouve toujours en-dessous
de la trame.

Fil d'Ecosse. — Fil de colon rond, imitant le grain
du cordonnet et le brillant de la soie.

Filoselle. — Fil de bourre de soie.

Fil a gants. — Fil tres fort, sorte de cordonnet, qui
serl a coudre les gants.

Fil de lacs. — Fil tres fort & trois brins, servanl i

arréter les cordes que la liseuse a retenues.

Fil de pennes. — Fil qui reste attaché aux ensouples
des tisserands apres qu'ils ont levé la toile.

Fil pers on & marqueur. — Fil teint avec de I'indigo.

Fil vergé. — Fil ayant diverses couleurs.

Fil de remisse. — Fil tres fin a trois brins avec
lequel on fait les mailles des lisses, dans lesquelles
sont passés les fils de chaine.

Fil de tour. — Fil de chaine qui, dans la confection
des tissus, exécute un croisement alternatif de droite
a gauche et de gauche a droite en passant en dessous
du fil droit.

Fil de Turquie. — Poil de chévre filé. On 'appelle
ausst laine de chevron.

“tl a gorre. — Ficelle fortement cablée que les em-
balleurs d’objets de vannerie emploient pour les em-
baller.

Fil de plain. — Fil provenant du chanvre le plus
fort dans les fabriques de lacets.

—




CHAPITRE I

FILATURE DU COTON

Du coton

(C'est le duvet qui recouvre la graine d'une plante
annuelle croissant dans les pays chauds.

Lieux de production et classements

Itats-Unis. — Uplands : Orléans, Texas, Mobile,
Géorgie, Mississipi, Louisiane, Tenessee.
[.es cotons d’Amérique se classent en :
Ordinary ;
Srict ordinary;
Fully ordinary ;
Barely ordinary;
G. O. : Good ordinary ;
Strict good ordinary;
Fully good ordinary ;
[.. M. : Low middling;
Strict low middling ;
Mid. : Middling;
Strict middling ;
G. M. : Good middling;
Strict good middling ;
M. F.: Middling fair;
Strict middling fair.
Sea Islands. — Floridas, Georgias, Carolinas, Crop-
lots.



Sortes de coton, leur qualité, leur emploi_en filature

Sortas

Qualité

Emploi en filature

Coton d"Ameé-

rigue . .

Sea Islands .

Jumel .

East indian.

Ce sont les sortes les plus nombreuses comme
quantité et les plus variées comme qualité. Ce
lui d'Orléans est le plus important et sa fibre
est trés régulicre et forte en méme temps que
douce et flexible.

Ses fibres longues, fines, soyeuses et douces
sont les plus appréciées. Elles sont trés régu-
lidres surtout dans la variété américaine LeS L.
& fibres courtes se mélange bien avec les bonnes
qualités de Jumal.

Sorte trés appréciée, en giénéral soyeuse mais
forte et dure. Les Jovanovitch et Gallini consti-
tuent les meilleurs classements. Les Nubari et
Mitafiti sont roux, les Abassi sont blancs, mais
rudes.

Trds appréciées, fines, longues et soyeuses,
maig trés variables.

Orléans chaineetbrame jusqu'au. 40
Uplands, trame jusqu’au 35
Mobile, trame jusqu’an 5o 2B
Texas, chaine et trame jusqu’'au. 40
Sea Islands Croplots et Carolinas

chaine et trame 150
Au-dessus jusqu'aun . 300
Floridas et Georgias, en_chaine

et trame de. . . . 100 & 150
Jovanovitch et Gallini, chaine et

trame jusqu’an. . . -. 110
Nubari, chaine et trame du50au 80

Abassi »

Chaine et trame du 50 an.

du 50 au 100

100

8e

HIILXEL AIHLSaNT

Pérowu .

| Brégil, .

Tahiti,

Algérie .

Soie courte et brune, limitée & la fabrication
d'articles inférieurs. En général elle est forle
mais sale. Les meilleures qualités telles que Hin-
gunghat peuvent ¢tre mélangées avec les cotons
d’Amérique.

Fibre blanche, dure, assez longue comme fibre,
irréguliére.

Coton variable qui renferme des qualités rudes
et douces. Les qualités rudes et fortes ont bonne
apparence et sonl propres: elles se mélangent
bien avec la laine pour faire des fils & tricoler.
Les qualités douces sont souples et flexibles et
grice it leur couleur peuvent éire mélangées au
coton d’Orléans.

Fidji, longues e! soyeuses mais irréguliéres.

Qualités implantées de coton d’Amérigque ou
de Jumel.

Déchets de filature
Orléans ou Jumel).

(déchets de

teur).

peignage

Déchets de carde (déchets de carde ou de bat-

Seconde chaine jusqu'au . .

Hingunghat, chaine et trame
jusgu’an . . . a0 s e e

Omra, chaine et Lrame, jusqu’au,

Chaine et trame jusqu'au.

Qualités dures, chaine jusqu’au.

Qualités douces, chaine jusqu’au,

Autres variélés, chaine et trame
jusqu’an .

Chaine et trame jusqu'au.

Chaine et trame du 1 au .

Chaine et trame du { au .

8
20

10

125

60

60

50

80

10

na gFYnLvaind

NOLOD

b6c

-
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FEqypte. — Les sortes sont classées dans le Junfel
sous les noms de : Nubari, Mit-afifi, Abassi, Jovano-
vitch.

[.es classements de qualité sont : Mid, Midfair, Fair,
[Fully good fair, Good, Fine, Extraline.

Fast indian. — lLes classements sont : Good fair,
IFully good fair, Good, Fully good, Fine, Superfine.

Indian. — Les sortes sont : Tinnevelly, Dharivar,
Omra, Madras, Bengale.

Pérou. — Les classements sont : Ordinary, Middling,
Middling fair, Fair, Good fair, Good, Fine, Extrafine.

Brésil. — Les classements sont : Middling, Middling
fair, Fair, Good fair, Good, Fine.

Les sortes sont : Pernambuco, Surinam. Maceo,
Pariba, Cera.

lles Fudji. — Tahiti, Chine, Afrique (Algérie, Sierra
L.eone, Dahomey).

Traitement dans le pays d’origine

Récolle et éqrenage. — l.e colon, récolté, passe a
I'égreneuse qui sépare le duvet de la graine (égreneuse
Mac-Carthy). .

Mise en balles. — Le coton égrené est amené dans
des centres ou il est pressé et mis en balles par des
presses hydrauliques.

Les égreneuses et les presses étant utilisées seule-
ment dans les pays de production n'offrent ici aucun
intérét. '

Traitement en filature

BRiSE“sAiiEs) — Cette machinge détache le coton di=
rectement des balles. Le coton y est ouvert d'une fagon
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plus eflicace et plus réguliére qu'a la main. Il s’en fait
de 2 types : les brise-balles avec chargeuse, les brise-
balles étireurs.

FOros Smplovee. v w & & & aew @ e a2 HP
Polde mal [ . 0 ot A S s e 1A000E 2000 kllO"
Encombrement . . . - LR B Rm 90
Prodietion | ballo dAménque (230 kg.) en 10 minutes

1 balle Jumel ou Indes, de 2 4 5 minutes

MiEpaNGe) 2 Sedfaiti@lamainou en transportant le
coton par des tabliers sans fin dans des salles de mé-

lange. Le mélange est fait en vue du numéro a obtenir
au filage. Les fibres sont réunies par longueur de soies
et sont employées, les plus nerveuses et les plus fines,
pour la chaine, et les moins résistantes et les plus gros-
sieres pour la trame.

Le prix de revient total du mélange s’obtient en pre-
nant les prix partiels de revient de chaque qualité em-
ployée.

CuARrGEUSE ET OUVREUSE. — La chargeuse alimente
automatiquement I'ouvreuse et fournit des nappes
d’une épaisseur uniforme pour le battage. Ces machines
sont construites avec régulateur breveté pour controler
Palimentation du coton a la chargeuse.

Fovos smigloyée . . . 5 2 G R a Vs BY

Bolds nel o < 5 s o 5w wes s s - A800 81,500 kilog:
Entombrement .. . .= s oo 0 o 540818
Production () . . . . . . . . . 2.000 kg. en 10 heures

‘L’ouvreuse verticale est adoptée dans les filatures on
la quantité de coton travaillée et I'emplacement dispo-
nible ne demandent pas I'’emploi d’une ouvreuse com-

(1) Les productions indiquées ci-aprés sont toujours indiquées
par journée de 10 heures de travail.

pe Prar. — Industrie textile. A
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binée avec batteur. Elle est i1 ou 2 cylindres verticaux
(ouvreuse Crighton).

Force employée, ouvreuse simple . . . . 4 HP
» » donble.. . . . ' S.HFP
Poids, ouvreuse simple. . . . . . . . 24a 4.000 kg.
» » gonblel ' . o Ta v e TR G0D0 kR,
Encombrement, ouvreuse simple . . . . 5 X 1,50
» » donubls . o o BB
Protnstlon . vx oo et s 5. wim 5w e w000 R 30

Dans 'ouvreuse combinée avec batteur, I'ouvreuse
est généralement pneumatique et elle est précédée d'une
petite ouvreuse dite : porc épic. Celle-ci a une largeur
d’environ 1 metre et consiste en un tambour muni de
dents en acier durci, un cylindre d’entrée, un cylindre
a pédales cannelé, une grille et une chambre & pous-
siere.

L.e volant du batteur a 400 m /'m de diamelre et est a
2, 3 ou 4 regles.

Foree employée . F o o e Sooal st X 88400 BP

Polds . . o & 5 &5 sy aier DR Kk,
Ensombrement. « & o« it e ale W el GX 2m.
Produttlon. . v .+ w4 o a a st Rl MOk, w10 Ty

Tableau du poids des nappes

Grammes par molre Numéros
300 0,00166
325 0,00154
350 0,00143
375 0,00133
400 0,00125
425 0,00118
450 0,00111
475 0,00105
500 0,00100
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Le poids de la nappe peut varier de deux fagons :
soit en modifiant la quantité de coton livré sur la table
d’alimentation de la petite ouvreuse préliminaire, soit
en changeant la poulie sur I'arbre transversal qui com-
mande I'enroulement de ld nappe.

Mouvement de mesurage. — Pour trouver laroue de
rechange nécessaire sur le mouvement de mesurage
pour débrayer i toute longueur du rouleau, la formule
est :

Circonférence
du rouleau roue de vis rgue
a consolider < sans fin X e.
la nappe débm) s

— constante.

Roue de change x vis sans fin simple X 1.000 m/m

Ce nombre constant divisé par la longueur désirée
du rouleau en meétres donne la roue de change néces-
saire. Les limites des roues de change qu'on peut em-
ployer sont 24 a 3o.

Vitesse de la hatte du batteur. — Formule :

Vitesse du renvoi x poulie sur le renvoi

poulie sur la batte = vitesse théorique.

Vitesse du tambour vertical. — Formule :

Vitesse du renvoi X poulie sur le renvoi vitonis hiiorins
poulie sur le tambour vertical = q

Vitesse du ventilateur aspirant. — Formule :

Vitesse du renvoi x poulie sur le renvoi
poulie sur le ventilateur

(Barreur.)— Cette machinemettoieNalibie)sans 1'en-

dommager et produit une nappe réguliére ayant les
bords plats des a2 cotés. Elle est a simple ou double vo-
lant.

Les volants ont 400 m /m et comprennent 2 & 3 battes
en acier trempé. lls sont placés de lagon & battre le co-

= vitesse théorique.
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ton soit en sortant des cylindres alimentaires, soit di-
vectement i la sortie des cylindres & pédales.

Le batteur est muni d’un régulateur d'alimentation
a cones et a pédales,

I.a vitesse du volant doit étre de :

1.000 tours par minute pour . . . . . Jumel
1-150 ] » . ; : " : Amérique A\'ec
1.250 » » Indes 2 battes
850 » » g e e, anmel

1.000 » X . . . . . Amérique} Avec
1.100 ] » IUdﬁS 3 battes
Force employée : simple. . . « + . » . 4 HP

» deulile. " . e s oa O RHE
Poids employé : simple . . . . . . . . 3.500 kg.

» dooble & . & s s e s 0B KE.
Encombrement : simple . . . . . . . . HX2m.

» AoRblS .. 5 & chcbodn: o e D,
Production o # i o s w ow e w4000 K 17200 KB,

Tableau du poids des nappes. (Voir celui a la sortie
de I'ouvreuse batteuse).

Réglage des volants. — La distance des volants aux
pédales ou aux cylindres alimentaires est & :

Pour Indes ot Amérique court. . . . . . . 54 6 m/m.
Pour Jumel . . . PN SR Ta10 »
Pour Géorgies et lroplots R o S e Gt SOOIy S e

[.'écartement doit étre réduit si le coton est chargé.

Réglage de la grille. — Varie suivant la longueur
des fibres et 1eu1 propreté. La grille doit étre excentrée
de 8 2 10 m/m par rapport & la circonférence décrite
par le volant. Moyenne, 20 & 25 m /m.

Réqlage destaspirateurssy— Vitesse du ventilateur::
1.200 2 1.500 tours. L'aspiration doit étre bien égale,
elle se regle par des coulisses placées de chaque c6té.

Réglage des crématilléres. — La pression donnée par
les crémailleres doit étre uniforme et leurs galets
doivent appuyer également sur les axes.
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Déchets :

AL OUYOROING: & it fiel tar ad s sl e B RRAL
AR DBRANY 5 o it b s i e sy e e B80S
Batleur quadrupleur. — lorsque le coton a passé

A un premier batteur, on réunit 4 rouleaux & un bat-
teur quadrupleur pour n'en former qu'un d'épaisseur
suflisante pour passer a la carde. Le travail d'épuration
est mieux fait. Il est surtout employé pour les cotons
sales ou de longue soie.

Organes de commande. — Calculs :

Pour trouver la roue de rechange nécessaire sur le
mouvement de mesurage pour débrayer a toute lon-
cueur du rouleau, la formule est :

Circonférence
: roue
du rouleau roue de vis ds
4 consolider X sans fin . >
la nappe débrayage
= constante.

Roue de change X vis sans fin simple > 1.000 m 'm

(le nombre constant divisé par la longueur désirée
du rouleau en metres donne la roue de change néces-

saire,
tour de la son tambour
Poulie du volant — Lransmission LE}!E_I_J?_I_IL__ du_renvoi
vitesse o diamétre de la poulie
du volant de renvoi
tour poulie du volant
du X pour la commande
volant de ventilateur

Poulie du ventilateur —= ~—= otit dd ventlatenr

Volant cardeur. — A la place du volant a reégle
d’acier on met quelquefois un volant cardeur & 3 regles
recouvertes de plaques garnies de dents en acier
trempé. La rapidité du nettoyage est augmentée et la
nappe est plus homogeéne.



66

INDUSTRIE TEXTILE

Le hut de cette machine est de @élloyerlacoton, de
@éparer les fibresict de les paralléliser: Ce travail se fait
au moyen de fines pointes d’acier implantées dans une
garniture enroulée autour d'un grand tambour qui
tourne a une vitesse déterminée et de chapeaux garnis
également de pointes d’acier qui font 'office de peigne
sur le grand tambour.

La plus employée est 3, 4 ou 5 points de réglage,
c'est-a-dire que les chapeaux reposent sur un cintre
qui se regle a 3, 4 ou 5 endroits du grand tambour, et
a chapeaux tournants ou marchants. Elle a 100 & 110
chapeaux de 35 m/m de large, dont 42 a 44 travaillent
constamment. Elle est munie d'un appareil d'aiguisage.

e O R SIS S S S R B e T )
PoldB . & o o 5 o woe g igs TEnny ki
Encombrement. . « . . « w « » o 03130
Indes et Amérique. . . . . 4 a 500kg.
Production ! Jumel G i e L T A O T
Georgie et soie . . . . . . 30 a 100 kg.

Table des por'ds de nappe. — Voir tableau des poids.
de nappe a 'ouvreuse.

Etirage :
Roue diamdtre roue
du des ., d’angle
cylindre rouleaux ~ de I'arbre
enrouleur  comprimeurs latéral
roue roue
2 du X du
" cylindre
PeIBnOUr 4 )imentaire
: : ; == nombre constant.
Roue de pignon roue d’'angle
commande 5 d’alimen- _ commandant
du cylindre tation P’arbre
enrouleur d’étirage - latéral
pignon diamdlire
5 des du

rouleaux cylindre
d’appel enrouleur
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L .
Ce nombre constant divisé par la roue d'étirage
donne I'étirage théorique sans compter le déchet.
Tour du peigneur :

T poulie poulie
ORr sur l'arbre double

du X dn X du X

tambour

tambour briseur
roue —
de la partie
de la
de la
brouetlte
brouette
el —— == nombre constant.
Poulie poulie . o sl
intermédiaire

du X dela %

: de
bl‘lSBllf brouette la brouette
roue
X du
peigneur

Le produit de ce nombre constant multiplié par le-
nombre de dents de la roue de la brouette donne le
nombre de tours du peigneur par minute.

Réglage :

Distance du cylindre alimentaire au briseur Om m3

»  du briseur au grand tambour . . Om/m?Z5
»  des chapeaux ou du peigneur au
grand tambour. . . . . . . . . . Om/m630m/m2

Production ;: P = i-u ¥ 7md 600 n.

p = poids de la nappe entrante ;
E = étirage ;
d et n = diametre el nombre de tours par minute

des rouleaux d’appel.

Déchets. — Indes 7 °/,, Amérique 5 °/,, Jumel 5 °
Géorgle 4,5 0_""0-

0r
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Garnitures. — N° des garnitures employées :

] Tambour Peigneur Chapeaux
1‘ 1o Cardes a chapeaux marchant
|

| |

iiIndes. o« iar 4] 26 2R ; 28
|Amérique . . . 28 30 ! 30
E.Jumel ‘

30 I 32 32
20 Cardes a hérissons

Travailleurs Nettoyeurs

‘Gros cotons . .| 2426 26-28 24-26 R4-26
;Carde fileuse . .| . 24 26 1-24 26
Double cardage. — S’emploie pour numéros supé-

rieurs a 34 chaine Am., au-dela le coton est peigné.
Pour le double cardage on emploie pour le premier
cardage des cardes a hérissons et pour le deuxiéme
des cardes a chapeaux marchant.

Machine & réunir

But. — Réunir les rubans venant des cardes en une
nappe destinée soit a la peigneuse soit a l'étirage.
S'emploie surtout pour numéros fins. Un casse-meche
vy est adapté, de la sorte les nappes sont régulieres, la
machine s’arrétant a la rupture d'un ruban. Les rubans
subissent un léger étirage ; en sorlant des cylindres
il passent entre deux rouleaux presseurs qui en font
une nappe homogéne s'enroulant autour d'un rouleau
en bois.

Foreo eiployee <« '« < '. « « .« = ;. g HP
Encombrement . . & & o + s 's & 20 X 1350
PO ot s oh ot ol A L e b e OO

Proanelol.. » « 9 o, o xbo it o b ¥ 200 a 250 kg.
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Etirage avant peignage

But. — Supprimer le premier passage d’étirage et
préparer les nappes pour la peigneuse apres qu’elles
sont passées par la machine a réunir. 6 nappes sont
placées en méme temps derriére la machine et sortent
en ruban d’'épaisseur réguliére.

Forco employée « <« + & + 4 %.e o 4HP
Encombrement L e e BV SR NN ]
Poids., 4.000 kg,
Production. 200 a 250 kg.
But. — Retirer les fibres trop courtes et celles qui

ont des boutons. Ne s’emploie que pour les Jumels
longs et les Géorgies longue soie.

Peéigneuse Heilmannd — Le type est la peigneuse
Heilmann a peignes circulaires. Elle a 6 ou 8 tétes ct
peut travailler des nappes de 190 m/m Jusqu a207m, m
en marchant de 8o a go coups de pewne par minule.
Elle peut peigner du coton de 22 m/m jusqu’a 64 m ‘m.
Dans la peigneuse Duplex, les peignes circulaires ont
2 séries de peigne et 2 segments cannelés : ce qui per-
mel a cette machine de produire 50 °/, de plus en qua-

lité égale.

< YU s M (= O (-
Force employée { p;ubye. : ol A ' hp
Poids. 1500 & 2.000 kg.

- R g 1
Simple. 7u v . <. w0 w0 S00 tours 80 coups
VAPRB J 1ol e i e B89 w AR 4

o ( Nombre de coups . . a5 80
o | = ) Déchets . . . e mne o 18 B 20,
S | .E ) Quantits, Géorgie Al . 3.000 kg.
s )~ » Jumel et Amérlque . 4.000 kg
-g o ( Nombre de coups . o @ a 120
& -'E S Déchets . . . ¢ a s we ISR BV
© /) Quantité, (;éorgw 3 by, g . 4500 kg.
- ( » Jumel et Amérique . 6.000 kg.
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Petgneuse Nasmith. — Produit plus que la peigneuse
Heilmann. Elle est calculée pour I'aire de 8 & 25 7/, de
déchets avec une moyenne de 15 °

Dimensions des nappes :

Largear. =" ¢ o« & <« « & s 104/ meh
Poids
Pour Amérique . . . . 26432 dwt par yard
Rodumel Ty S e BN BT »
» FPlorlde . . « & : « « 18202 »
y Seadsland . . o . .-¢ 12818 »

Peigneuse flubner. — Pour cotonscourtsy I°llc est
calculée pour faire de 14 a 25 ¢/, de déchets. Les dé-

chets de la peigneuse Heilmann se repeignent a la
[Hubner.

Tours de I'arbre moteur . . 115 & 120 par minute

Tours de la tarbine. . . . . . o ARA48129 »
No entrant : 9 & 10 pour 5 mdtres a la Romaine (grand modéle)
» 15 » »

(petit modele)
Alimentation : 7 & 10 m/m suivant la nature du coton.

Production : Jumel, 18 kg. par jour de 10 heures (petit modale)
25 » » (grand modele)

Peigneuse Imbs. — Fait 95 a 100 arrachages par
minute.

Déchets. . . . : . de10a 259/,
Production : 22 kg. par;our de iOh pour Jumel, Amérique et Indes

» » Géorgie et Sea Island.

But. — @@tirernlanmecheretladoubler Le banc est
muni d'un casse-méche, d’un mouvement d’arrét
double pour éviter les barbes aux cylindres et arréter
le métier quand le ruban est trop lourd ou trop léger,
et d'un mouvement d’arrét quand les pots sont pleins.

Force employée . . 1 HP pour 12 tétes
Encombrement . . 3 passages, 3 tétes : 5,60 X {

Poids. . . . . . 3.000 kg. avec les poids pour 3 passages
Production . . ., . 35 & 90 kilog. par téte.
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Poids des rubans et production en kilogramme
par téte finisseuse :

Vite:se des eylindres de 35 mm, de diamétre

Poids
N** Fr, de 5 métres e e o
en grammes |
320 300 380 400

102 24,5 529 580 628 661 |
106 23,6 507 555 604 | 625 | 3
110 22,8 488 534 580 | 608 |-z
114 21,9 466 512 555 | 584 | <«
119 21 449 493 536 (565 | =5
123 20,3 437 478 519 |546 p 5=
127 19,6 423 464 502 |529| 2
131 19.1 406 444 483 507\ €8
135 18,5 396 435 4711 493 | &
144 17,4 374 408 454 | 466 1 &
154 16,4 350 384 M8 439 i

Poids a4 employer pour le systéme de pression directe
(Dobson and Barlow)

Désignation Devaut 2 3 4

kilog, | kilos. kilog. | kilog.

InAsE - oo i 05 = 1 G082 | Bosn | §O0I% 9.072

Low ou Middling . . . . .| 8165 | 9.072 | 8.465 | 8.165

Jumel et Georgie . . . . .| 7.258 | 8.165 | 7.258 | 7.258
(lalcul

A, pignon d’étirage ;

B, poulie de commande intérieure ; !

(G, poulie du cylindre de devant;

D, roue du cylindre devant ;

IS, roue a couronne

I, pignon du cylindre de derriere ;

G, pignon du cylindre commandant le 2° cylindre ;
H, pignon du 2° cylindre ;
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J, pignon du cylindre de derriere commandant le
3¢ cylindre ;

I, pignon du 3° cylindre ;

I'ormule. — 1° Etirage entre le cylindre de devant et le cylin-
E X F X diaméire du cylirdre de devant
D X A ¥ diametre du cylindre de derriére’
20 Pour trouver le pignon de rechange A (A dans la formule t
ceprésente le pignon de rechange; ainsi, en subslituant & A
I"élirage demandé, le résultat donnera le pignon de rechange
demandé pour cet étirage) —
~ E x F x diameétre du cylindre du devant
D x étirage X diamétre du eylindre de derridre ’
30 Itirage entre les 2 et 4° cylindres =
G x diamétre du 2¢ cylindre
" H X diamétre du 4¢ cylindre’

4> Etirage entre les 3 et 4¢ cylindres :
__J x Jiamétre du 3¢ cylindre
— K x diameétre du 4¢ cylindre’

v° Etirage entre le cylindre du devant et le 2¢ cylindre —
Ly étirage total ok .
~ étirage entre les 2¢ et les 4¢ X étirage entre les 3¢ el 4¢’

69 Poids de la méche produite =
__nombre de machines X poidsde la méche produite par la carde
i étirage :

dre de derr.cre =

Ecartement
entre les cylindres pour diftérents cotons

Amérique Jumel Géorgie
Ll
| T e el e, T e e,
Organes ;
! T T o el o T o o @
o E Bl B BB B &
v © o %o o
j’.ﬁwnm"?z%ﬂ:“‘g:amam:
Ed = = « = o o =
al a al s 2l & e

|
|
|
|
|
|

e
<o
B
.
Ll )
2 0o ]p.
B B 03
S N O ’pa

Du {e¢r au 2¢ cylindre.| 32| 31 | 31 | 38 | 37| 36 | 40
» 20 au3e. 36| 35| 35| 42 | 4l
» 3o aud® » 41 ) 40 [ 40 | 46 | 46 | 44 | 48

. .
— -
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Banc 4 broches

But. — dStiverla meche, lui donner GRENOTSION cf
l‘enroulerssursunesbobinejau moyen d'un mouvement
différentiel a cones ou & engrenages. '

La meche subit, suivant les qualités, 1 ou 2 ou 3 ou
4 passages au banc a broches.

Dans le cas des quatre passages, on les appelle :
banc en gros, intermédiaire, en fin et surfin.
Banc a broches en gros.

Diamatre des broches. . . . 21 & 22 millimétres

3 rangs de cylindres cannelés & 1 méche par table
Distance des broches. . . . 200 & 260 millimétres
Diamétre de la bobine pleine. 140 a 156 »
Force employée . . . . . 90 broches pour 2 HP
Encombrement. . . . . . 12,35 X 1,50

POME » s 2 o« @ e e :3:000 kilog. sans polds

Banc a broches intermédiaire.

Diamatre des broches . . . 19 a 21 millimdtres
Distance des broches. . . . 140 a 178 »
Diamdtre de la bobine pleine . 120 a 127 »

Force employée . . . . . 130 broches pour 2 HP
Encombrement . et AL Y 080

Poids . . . « .« 3500 kilog. sans poids

Banc a broches fin,

Diamétre des broches . . . 16 & 48 millimétres
Distance des broches. . . . 121 a 140 »
Diamétre de la bobine pleine. 100 a 120 »

Force employée. . . . . . 160 broches pour 2 HP

Encombrement . v v o« 3180 3 090
Polds . . . .+ & «'v & % 8000 kilog. sans polds

Banc i broches surfin.

Diamadtre des broches. . . . 152 18 millimétres
Distance des broches, . . . 89a ii4 »
Diamadtre de la bobine pleine. 50 a 80 ’

Force employée. . . . . . 200 broches pour 2 HP
Bncombrement . . . . . . 12 x 0,90

Poids . . . . . . . . . 5000 kilog. sans poids

pe Pear — Industrie textile 5
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Production par broche en 60 heures
(B. 4 B. Brooks and Doxey)

(Voir tableaux pages 76 et 77).
Pourles Jumels, augmenter les chilfres de production

Pour les Indes, diminuer les chiffres de production

de 8 %/,.
Calculs des bancs a hroches (Dobson and Barlow).
A, pignon d'étirage ;
BB, pignon des torsions ;
C, rochet;
D, pignon de changement de marche ;
E, pignon commandant la grande rouel ;
I, pignon du cdne inférieur;
(;, roue de la commande de la bobine ;
II, roue de la commande des broches ;
[, pignon du cylindre de derriere ;
J, grande roue du mouvement différentiel ;
K, roue extérieure des broches ;
L, pignon de comman-e des broches ;
M, pignon conique des broches ;
N, roue extérieure des bobines ;
O, roue conique motrice du mouvementdifférentiel ;
P, pignon de commande des bobines ;
Q, pignon conique des bobines ;
R, roue de I'encliquetage ;
roue conique du chariot ;
T, pignon conique de I'arbre vertical ;
U, roue conique du changement de marche ;
pignon du cone supérieur ;
W, pignon de marche du cone supérieur ;
X, grande roue du cylindre de devant;
Y, petit pignon du cylindre de devant ;
Z, roue de commande du haut ;
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1o Vilesse du eylindre de devant =
Nombre de tours de '\{ X B x W

el 8 .

20 Vitesto des broches = Jompre de t{’l‘:r;ds{ NxUxL,

3¢ Développement du c}lihdre de devant —
Tours de B x B x W x diameétre du 1¢r cylindre X =
Y X R !

4° Tours par décimetre (Torsion) =
XX Y X HRXL
=W < B X K Xx M x diamélre du i°r cylindre X =

5° Pignon de torsion B =
o % %y x B .
W X tours par décim. X K x M X diam. du 1¢ ¢ylind. X =’

: __diametre du cylindre de devant x I x Z

6° Etirage total = Gro ire du cylindre de devant X A X Y ’

7¢ Pignon de rechange A =
diametre du cylindre de devant x [ X Z
~ diamétre du cylindre de derriére X étirage demandé x Y

o . __vrochet actuel? X No demande
3° Rochet C = T"ﬁctue!

I;l'lrlEML'nl! entre les cylindres Indes [Amérique | Jumel Grorgie

B.aB.engros . . . .| 29-36| 3336 | 3840 | 38-42
B. a B. intermédiaire . .| 28-36 29-38 | 35-40 36-42
B.aB,enfin. . . . .| 27136 | 2936 | 3340 | 3541
B.A B.ensurlin. = <. » » 33-38 | 314

But, — Former ur_déteﬂmm’e et
le mettre en bobine.
- fenvidéurs'ou Gelf-acting dans

Sont de

lesquels 1a @orsion et JeTenvidage son (SUCCESSIfSs con-

tinus ou ringthrostles dans ]esquels la torsion et le
renvidage sont simultanés.
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Production par broche en 60 heures (B. 3 B. Brooks and Doxey)

i° Banc en gros
Lt RN R e e
Bomrtement . o « o + .« s
Diamdtre de la bobine pleine . .
Poids du coton sur bobine pleine.
Torsion par décimdtre. . . . .

254 millimdtres,
4 br. en 444imm
150 millimatres
737 grammes
vNe F. x 5,13

2° Bane intermédiaire
254 millimetres
6 broches en 495 millimétres
127 millimeétres
595 grammes
vNe Fr. x 5,13

Temps de la levée . . . . . . 6 minutes & minutes
Nettoyage . . . . . . . . . 2bht/,p semaineg 3 heures
Production :
600 tours | 700 tours 700 tours | 800 tours
0,425 0,652 3,345 62 kg. 70 kg. 0,85 0,922 4,73 26 kg 30 keg.
0,51 0,714 3,665 48 » 55 » 0.93 0,964 4,94 23 » 26 »
0,59 0,768 3,94 33 » 44 » 1 i 5,13 20 » 23 »
0,68 0,825 4,23 32 » 37T » 1,10 1,049 5,38 I8 » 2¢ »
0,76 0.872 447 21 » 3l » 1,19 1,094 5,59 16 » 19 »
0,85 0,922 4,73 23 » T » 1.27 1,427 5,78 15 » 17 »
0,93 0,964 4,94 20 » 23 » 1,35 1,162 5,96 13 » i5 »
i i 5,43 18 » 2L » 1,44 1,200 6,45 12 » 14 »
1,06 1,03 5,284 17 » 20 » 1,52 1,233 6,32 11 » i3 »
1,10 1,049 5,38 16 » 19 » 1,61 1,289 6,51 10 » i2 »
1,14 1,068 5,48 15 » 18 » 1,69 1,309 6,69 10 » G
» » » » » 1,91 1,382 7,09 8 » 9 »
» » » » » 212 1,486 .NKP@@ T » 8
» w » » » wuw“w ».me d.mwm 6 » T »

ITILX AL HIYLSNANI



Production par broche en 60 heures (B. 4 B. Brooks and Doxey) (Suite)

3° Banc en fin

@cnnmo. SR o &
Ecartement . . .

Diamatre de la bobine pleine .

Poide du coton sur bobine pleine.

Torsion par décimaétre. . . .

. 178 millimdtres
. 8 br. en 520mm
. 95 millimétres
285 grammes

. VNo Fr, x 513

|

4° Banc en surfin

178 millimatres

8 broches en 457 millimétres
79 millimetres
227 grammes

vNe Fr. x 4.217

Temps de lalevée . . . . . . 12 minutes 12 minutes
Neltoyags .. < « s ¢ & & o » 9 h: D EOMEINE 3 heures
Production :
: ; Vitess s broches ; Vi e
N i Hu““_ﬁ_uwﬂw“« tesse des broch S i .n.m”“w_”“:_u“.. 2 ilesse 1.:_- broch w.;.
1.000 tours | 1,200 tours 1.100 tours | 1.200 tours

1,69 1,300 6,669 12 kg. 14 kg. 6,8 2,61 11,163 2kg, 395 | 2ks,61
1,91 1,382 7,09 10 » 12 » 7,6 2,76 11,804 2,04 2,20
212 1,456 1,26 9 » 11 s 8,5 2,92 12,489 1,72 {,-8
2,33 1,526 7,82 8 » 9 » 93 3,05 13,045 15 1,63
2,54 1,594 . 8,17 T @ 8 » 10 3,16 13,528 1,3 1,44
2.$ 1,720 8,83 5 » T » i1 3,31 14,482 1,17 1,27
3,39 1,841 9,44 4,9 5,50 11,8 3,43 14,601 1,05 1,14
3,81 1,952 10,013 4 » 4,9 12,7 3,56 15,243 0,94 1,03
4.23 2,057 10,55 35 4,25 13,5 3,67 15,512 0,85 0,94
4,66 2,159 11,07 3 » 3,7 » » » » »
5,08 2,254 11,56 2,75 3,3 » » » » »
5,50 2,346 12,03 2,9 2.9 » » » » »
9,93 2,434 12,48 2,25 2,6 » » » » »

» » » » » » » » » »

dHOLVIIA

na

NOLOD



Le travail se fait en trois parties :

_ . \ rotation des cylindres cannelcs.
, {o Sortie du chariot . . . w rotalion de la broche
sortie du chariot.

arrét du cylindre cannelé. |
rotation des broches. \
sortie ralentie du chariot.

\
i

arrét des cylindres cannelés.
3° Torsion supplémentaire . ¢ rotation accélérée des broches.
arrét du chariot.

. 1° Formation du fil. ‘ 20 Etirage supplémentaire

“ arréts des cylindres cannelés et du chariot.
20 Dépointage. . . { rotation des broches en sens inverse.

mouvement de la baguelte et de la contrebaguelte.

arrét des cylindres cannelés.
rotation normale des broches.
rentrée du chariot.

_ Guidage du fil sur la bobine par la baguette et la contrebaguette.
. Longueur de l'aiguillée varie de 4™,40 a 1%,80.

3° Renvidage . . .

spéciaux aux
numéros fins |

AIHLSANI

A 11LXL
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1. METER SELE=ACHING. — Les bobines sont placées
derriere le métier sur un ratelier ou porte-systemes.
I.e coton subit un étirage en passant par des cylindres
cannelés, re¢oit sa torsion de la broche placée sur un
chariot animé d’un mouvement de va et vient parall¢le
au ratelier, et s’envide sur une bobine placée sur la
broche. '

Données générales

Force employée : { HP pour 120 b. pour les Indes et Amérique’

» { HP pour 140 b. pour les Jumels el Géorgie

" longueur = multiplier le nombre de broches

par I'écartement des broches et ajouter 1m 80
pour la tétiere.

largeur = 2 metres a 22,50 suivant latgmllpe

Tableau des torsions g

Encombrement

voir plus loin au

{ tion : i
» des productions métier continu.

» des vilesses

1o Compteur de torsion :
Nombre de centim. de fil par aiguillée X torsion par centim.,
Tours de broches pour un tour de volant
= 2 fois compteur de torsion ;

20 Nombre de tours du 1¢r cylindre par aiguillée =
_ Longueur de la méche partant des cylindres,
diametre du 1¢r ¢ylindre X =

3° Longueur de la méche sortant des cylindres = aiguillée —
étirage du chariot demandé :

4° Roue de marche des cylindres —
2 fois le compteur de torsion X roue de commande sur l'arbre
At b du volant
Nombre de lours du {e" cylindre par aiguillée
9° Pignon d'étirage des cylindres =
__ Roue de la téte de cheval X roue du 3e C\lindre
‘Roue du {er cylindre x 6lirage demandé

6° Pignon de marche du chariot =
Roue de la main douce x roue de 'étirage du chariot x tour
de l'arbre de main douce variable suivant lmgunllee

~ Nombre de tours du 1¢r cylindre par aiguillée < roue de’
commande sur le 1¢r eylindre
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7° Roue de 1'étirage du chariot —
Nombre de tours du {er cylindre par aiguillée < roue de
__commande sur le 1¢F cylindre X pignon de marche du chariot,
~ Roue de I'arbre de main douce x tour de l'arbre de main’
douce

Ecartements des cylindres

Ecartements des eylindres Indes | Amérique | Jumel Géorgie

Du fer au 2¢ cylindre . .| 22-23 | 26-28 | 28-30 | 32-34
Du 2¢ an 3¢  » . .| 3034 | 35-37 | 36-38 | 38-40

Tableau des coefficients de torsion par centimeétre
a multiplier par la raoine carrée du numéro

Torsion
Oualitél — T — " et ——e..

Trame |1/2 chatne| Chalne

Indes . . .« & » 1,30 1,40 1,85
At du 8 au 24 1,45 1,25 1,70
MCRIH0.., »ial U0 0y - "0 120 1,30 1,75
J ) 20 40 0,95 £.15 1,60
Lo 0 8| 1 1,20 1,7
Glorgie. o, s o 60 150 0,90 1 1,60

TERGoNTINUI = [.es bobines sont p]a(,ees sSur un
porte c;)steme ou ratelier au milieu et sur la lnngueur

du métier qui est généralement a double face. Latorsion
est donnée par un curseur et un anncau.

Force employée : 1 HP par 100 broches.

Encombrement ; !/, du nombre de broches x écartement des
broches — 0,85 pour tétidre.

Poids : Avec poids de pression avec 344 br. 325 kg, 21!/,
» » 400 400 258
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Diamétre des anneaux et écartements convenables

§ pour filer difféerents numéros
Pour Not

4 & 20 Amér. écartement 2 3/, pas diam. de I'anneau 1 3/, pce

20 h 40 » 2 Bfa » 'l 5:’8 »

40 et au-dessus » 21/, » 11y »
Avec plaques d’antiballonnement :

Pour No*

i & 20 Amér. écartement 2 /3 pas diam, de ’anneau 1 3/, pce

20&40 » 2 1/2 » 1. r’/a »
40 et au dessus » 21/, » 11/, »
Pour filer la trame 21/, » i tlg »

Curseurs. — Il n’y a pas de régle pour déterminer le

numéro du curseur nécessaire, ce numéro variant
suivant la vitesse de la broche, le diametre de I'anneau,
la torsion, le classement des cotons et la disposition
d’antiballonnement. Le tableau suivant est a titre
d'indication pour les Amériques. Pour les Jumels et
(Géorgie, prendre 4 ou 5 numéros plus lourds, pour les
Indes 5 numéros plus légers.

Nos anglais Neos francais Diameétre Tours Nos du cursgeur
de 'annean | Je broehe
8 6,8 51 6.000 12
10 8,5 51 6.500 8
12 10 51 . 6.500 6 !
14 12 45 7.000 4
16 13,5 45 7.500 2
18 15,25 45 ~ 8.000 |
20 17 45 8.500 o
22 18,6 45 8.500 2/
24 20,3 45 8.500 3/, i
26 22 41 9.000 Ve
28 24 i 9 000 5/o
30 25,4 i 9.500 5/s
32 27 4l 9.500 L/
34 20 38 9.500 YR
36 30,5 38 9.500 /s
- 38 32 38 9.500 94
40 34 38 9.500 10/,




Production, Torsion, Vitesse

R e T Ol o

Produgtion

en gr. par 10 h,

et par broehe

267
227
195
168
149
140

113
100

82

3

63
59

54
o1
48
45
43

Ne se font plus au continu

Numéros Renvideur Continn
A Torsion
au déeimétre Vilesse Production Vilesse
A ¥ fsreus) par. minute en gr. par 10 h. par minute
{tours) ot par broche (toars)
S RESSI! A I
Qualité Ameérigue
16 13,55 54,8 v 7.690 16, 8.500
18 15,25 67 8.150 142 8 500
20 16,9% 70 8 504 124 8.500
22 18,63 3.4 9.000 116 R.500
24 20,33 75 9,405 106 8.500
26 22,02 80 9783 vo 9.500
23 239 §2 10.173 o 9.500
30 25,31 84,8 10.272 §7 9.500
32 27,10 86 10 330 &0 9.500
34 28,80 9.3 10,3946 T4 9.500
36 30,49 94,7 10.472 69 §.500
40 33,88 101.3 10.511 G0 0.500
Junrel
40 03,88 92,2 8.923 o4 8.500
2 35,57 06 ‘ 8.825 o 8.500
A4 | &2 97,6 | 8730 48 8 500
46 38,96 88 | 8682 45 8.500
48 L 40,56 l 101,2 8.658 43 8.500
50 | 42,35 102,4 | 8.628 40 8.500
e i =S E PEPE. S e
52 44,64 103,6 8.604 38 8.500
54 45,74 / 104,8 ( 8,582 { 36 8.500
56 47,43 106,41 2.564 34 8,500
58 49,13 1082 | 8550 32 8.500
60 50,82 111 ' 8.500 3 8.500 ’
62 52,51 116 9.000 28
64 54,21 118 4.000 23 »
66 55,90 122 9.000 29 .
68 57,60 123 £.000 21 »
70 59,30 125 9000 20 »
72 60,99 127 8.500 19 »
74 62,68 129 8.500 18,5 »
6 64,87 130 8.500 18 »
78 66,07 132 8.500 17 »
80 67,76 134 8.500 16,5 »
Géorgie
90 76,23 143 6.500 16 »
100 81,70 150 6.500 13 »
110 93,47 157 6.000 11 »
120 101,64 164 6.000 &3 »
130 11,11 175 6.000 7,5 »
140 118,58 180 5.500 6,3 »
150 127,05 195 5.500 5.7 »
160 135,52 200 5.000 4,5 »
180 152,46 200 5.000 3,9 »
200 169,40 200 5.000 3.4 »
220 186,34 220 5.000 2,5 »
250 212,65 220 4.500 1,8 »

R
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(lalculs :

Roue diam. roue
a X du eyl. x sur cyl.
A : __couronne  de dev. arr.
1. Pignon d’étirage = TR | T AR
sur < du cyl. X étirage
cyl. dev. arr.
Rone intermédiaire Diam.
sur cyl. x de X du
g P de dev torsion tambour
%o AOERON. == Roue pignon  diam. diam.
du X de % dela x du X T

tambour  torsion noix cyl. de dev.

3. Rochet. — Dépend de la torsion, du tirage du fil, de la
vitesse. Une fois le rochet voulu trouvé par tAtonnement, on

emploie la régle suivante pour le rochet & mettre en changeant
de numéro :

Rochet actuel x___fl_o dési_ré
v/Ne produit

l.es fils simples peuvent étre retordus ou cablés en 2
ou plusieurs bouls sur les renvideurs @§elffacgting»» ou
sur destéontinus :

1. RexvipEur A mrETORDRE. — Il est construit d’apres
les mémes principes et les mémes données que le métier
a filer renvideur. Il se fait avec chariot fixe el ratelier
mobile et est alors connu sous le nom de « yorkshire
twiner », ou avec chariot mobile et ratelier fixe et
s'appelle alors « twiner francais ».

lLe e fait au sec ou @wmouillé, dans ce
dernier cas le fil'passe dans un'bac aeautan sortir des

bobines du ratelier.

Force employée : 1 HP par 200 br. (yorkshire twiner), 1 HP
par 140 br. (Twiner francais).

Encombrement : Nombre de br. X l'écartement 4 1,60 pour
la tétiére.
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Largeur : 1,60 & 1,80 suivant l'aiguillée.

Production : On fait le calcul en prenant 7 9/ de plus que la
production du renvideur a filer, en considérant que le fil pro-
duit par le métier & retordre est double, triple, etc.

Poids : 6 & 7.000 kilog. suivant le nombre de broches.

Calcul : Comme ceux du renvideur a filer.

Torsion : Voir au continu.

CONTINU A RETORDRE, — l.e continu & retordre se
fait a anneaux ou a ailettes.

CGoNTizu A ASNEAER. — Se fait au sec ou au mouillé

1 £ Au moutllé.— Se fait en 2 types: systeme anglais
dans lequel les bacs pour I'eau sont placés derriere les
cylindres ; systeme écossais dans lequel les cylindres
inférieurs tournent dans le bac 4 eau. Le premier est le
plus employé. Dans le second, les cylindres sont recou-
verts d'un manchon en cuivre.

Force employée : 1 HP par 60 br. avec anneau de 51 m/m,
retord du 20/2 au 50/2 a 7.250 tours.

Encombrement : ﬁqrgp_gg g % écartement des br. + 0,90
pour la tétiére ; largeur : 0,90 A 1 m.

Poids : 1.900 & 2.500 kilog. suivant le nombre de br.

Production : La production varie suivant la torsion. Celle-ci,
par pouce, dans les fils retors pour les mémes numéros, est si
variable que les productions suivantes ne devront &tre prises

que comme indication, la levée des bobines étant faite en
marche.

Voir tableau (page 86).

2. Au sec. — Pour retordre a sec avec anneaux
comme pour filer sur bobines forme fuseaux pour fils
de lisiére et fils de tissage.

Voir tableau (page 87).

[l n'y a pas de regle fixe pour déterminer le numéro
du curseur nécessaire parce qu'il varie suivant la vitesse
des broches, le diametre de l'anneau, la torsion, le
nombre de bouts et la qualité du coton.
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Production (Brooks and Doxey)

Numéros et boats
R et

A F
10/6 8,5/6
20/6 17/6
30/6 25.4/6
30/9 25,4/9
16/3 13,5/3
20/3 17/3
20/6 17/6
30/6 25,4/6
40/6 34/6
20/2 17/2
30/2 25/2
40/2 34/2
50/6 42/6
60,6 51/6
80/6 686
50,2 50,2
60/2 51/
80/2 68 /2

100/6 856
120/6 102/6
140/2 119/2
160/2 136/2

Vitesse
des broches
(tours)

4.000

4.500

5 500

7200

_ Ecartement
ANNeaux course

(m/ :&
89

63
127

_ 76
37
! 127

70
of
102
127

63
45
102
127

-

Qi

| 102
127

Torsion Production Forme et no
T —a—— |par br, en 80 h. du
par pouee par décimétre (kilog; ) acqmmcqﬂu

61/, 25,39 7.95 9
91/, 39,4 6,95 10
1 1/, 45,28 3,86 11
9 1/, 394 | 69 10
1 43,3 4,585 13
12 1/, 59,21 3,235 14
9 35,43 8,330 i1
1 T 4,920 2
42 1/, 49,21 3,235 13
16 63 2,220 16
19 1/, 76,77 1,220 16
22 86,61 0,77 18
14 55,12 2,990 15
16 63 2,220 16
18 70,8 | 1,500 17
25 98,82 | 0,640 18
28 110,24 _ 0,470 19
31 12208 | 0315 20
20 Wi5 | 035 24
22 1/, 8855 | 0,270 22
41 161,42 | 0,150 24
45 177,16 0,120 25

(=2}
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Production (systéme écossais)

Numéros et bouts

Vitesse
" —g— des bhroches
(tours)
A F
16/2 12,5/2
20/2 17/2 % 560
30/2 25,4/2

. Torsion : Forme et no
cearfement Pression da
pliiir 100 SR T L ISR o S e par br. en 60 h. curseur
(m _:_..v __‘.r:c,l.._ i
par pouce par déeimétre _ v
20 12 47,22 3,040 12
91 13 51,18 2,270 10
153 16 63 1,220 8
18 70,86 0,820 6

NOTOD Na FUNLYTIA
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Torsion. — Varie suivant la destination ; on peut
néanmoins donner quelques indications.

| Numéros
Torsi
A ' par Eecizlnu;lr.
i A F
Tiasage - : « 5 & « =002 51/2 y-’ﬁﬁ_}iTF. o O
Lisiére de tissage. . . .| 30/2 |25,4/2 » 19,4
Floche pour bonneterie. .| 60/2 512 » 16
Prép. fil & coudre. . . .| 60/2 51/2 » 21,4
Cablé fil & coudre. . . . 60/6 51/6 » 30
Cablé fil & coudre. . . .| 30/3 |25,4/3 » 30
Prép. pour filets . . . 3 30/5 |25,4/5 » 21,4
Prép. pour harnais . . | 30,3 | 25,4/3 » 21,4
Calculs :
Roue interm. interm. diam.
sur le X sup. de X inf. de X du
cyl. inf. torsion torsion tambour
Torsion =
Roue roue roue diam. circonf.
gup. de X de X surle x dela X du
torsion torsion tambour noix cylindre

ContiNu A AILETTES est utilisé pour certaines qualités
de retors deux bouts n°® fins et de retors quatre bouts
ou gros numéros. S'emploie toujours avec le bac a eau
derriere les cylindres.

Force employée. 1 HP pour 55 broches
Ecartement . . 89 millimétres
Course. . < . 87 »
Vitesse des br. . 3.500 tours
nombre des breches
2
+ 0,90 pour tétitre — largeur 1 metre.
Production = 2.800 & 3 800 kilog. suivant le nombre des br.

X 1'écartement -}

Encombrement =



Production a titre d’'indication (Brooks and Doxey)

Numéros et bouts

: Vit
Emploi T s des ,r.”.”ﬂ.a.
A F
o ... -O
Fil pour tulles et den- “mmﬂm gmmw : -oo
"o,—ﬂou - - L] - wco\w ﬂqo_ﬂnw »
50,2 42/2 £.500
Pour crépes . . w 80/2 67/2 »
Pour harnais . w waw mw“w 2 moo
Cablé pour harnais. M ﬂwww ﬁwm‘,.w w‘woc
Pour filets de péche w Mwnw wwmw w.woo
Cablé pour gros fils 4y 209 17/9 3.200
coudre . . . ./ 30/15 25/15 »
Cablé pour oo&gaorw “MMWM ww.ww“ ».moc
L 1 L] _.__
_

Eecartement
Course
Diametre
de la bobine

Torsion
par décimétre

Production
par broche
€en
60 heures

97-51-41

»

70-47-55
»

76-76-51
»
89 89 62
89-89-62
»
102-102-70

152-152-106

»

137
164
196
126
164
63
78
95
126
39
47
47
43

2
~

41

kilogrammes

0,125
0,075
0,045
0,245
0,420
1,040
0,495
3,280
0,285
3,830
2,130
5,250
6,340
30,060
2,920

Nd dHALVILIA
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Le fil avant retordage est quelquefois assemolé ou
doublé au bobinoir. Le fil @présretordage cst ¢galement
bobiné, soit pour ctre gazé, soit pour étre hivré en
bobines. Le®obiigiEsert ¢galement a mettre en bobines
des fils en écheveaux.

1 Bobinoir ordinaire el assembleuse destinés a faire
des bobines ou tubes de bois ou de carlon. lL.es bobines
sont coniques ou cylindriques. Elles font des bobines
pour produire des retors a fils sans vrilles et a tension
parfaite.

Force employée : 1 HP par 120 tambours pour bobinoir simple
» » 70 » assembleuse
nombre de tambours

Encombrement : longueur — — 5 X écarte-

ment - 0™,90 pour tétiére.

Largeur == 4m 50 & 1™ 80

Poids : 1 000 & 4.000 kilogrammes suivant le nombre de tam-
bours.

Production : 1° assembleuse dépend de la vitesse d'enroule-
ment qui varie de 140 & 180 tours par minute suivant le numéro
du fil et le nombre de bouts ;

20 Bobinoir simple a 1 fil dépend de la vitesse d'enroulement
qui est d'environ 180 tours pour 1 fil simple, de 139 tours pour
de gros fils retors et de 100 tours pour de fins fils simples ;

2 Bobinoir & broches verticales avec nettoyeur de fil
pour la bobine a plateaux soit droite, soit conique ou
tronconique.

FForce employée : 4 HP par 240 broches

Encombrement : longueur = égartement des bobines x
o !@1‘3.:&9;*1}:99*)9} 4 Om 50 pour tétidre.

Largeur — {m 50 & {m 70.
Poids : 1 500 & 2.000 kilogrammes de 120 & 400 broches.
Production : Dépend du nombre de broches que peut soigner
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I'ouvriere, de la qualité du fil et de la vitesse. On peut prendre
en moyenne :

450 kilogrammes pour N° F. 17/1 par 60 heures

315 » » 27 “ »
poir nettoyer les fils retors 2 bouts 195 kilogrammes 51 /2 en
60 heures.

3. Bobinoir pour fil & coudre.

Bobinage des fils el des cablés sur des cartons pour
la vente. L'enroulement des spires doit se faire d'une
facon parfaite et sans ¢boulement. (Métier de la Winding

Manuf. C°).

Force employée : 2 HP par 12 létes.

Encombrement : 5@ x 0,70 pour 12 tétes.

Poids : 1.000 kilogrammes pour 12 tétes.

Production : Dépend de la largeur et de la course, de la lon-
gueur du fil sur la bobine et de l'adresse de l'ouvrier. En fai-
sant des bobines de 2.000 yards (1.828 metres) on peut produire
par broche en 10 heures : ‘

5 kilogrammes de n° A 60,3 n° F 51,3
6,425 » 50,3 » 42/3
7,940 » 403 » 34/3

But : EnlEVENENdEvendun cn le (aisantipasser

dans une . Le fil gazé est renvidé
sur tubes en bois ou bobines & plateaux. Le fil passe
une ou plusieurs fois dans la flamme du gaz (Asalees-
Arundel-Dobson). Le gaz est mélangé a Fair (Bec
Bunsen). Le azagensumtubesydeibois est plus ccono- .
mique car le bobinage apres gazage ou la Miseenéches

vaux est plus rapidement fait.

Force employée : 1 HP pour 80 tambours.

bre de tambours .
Encombrement : longueur = i 5 x 0,140 +

+ 0,80 de tétiere.
Largeur : {m 20, g
Poids : 1.590 kilogrammes pour 40 broches, 4.350 kilogrammes

pour 160 broches.
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Production
: Nombre de tours Nombre Kilogrammes
Numéros anglais de l'arb Vs assages du
2 bouts de-a la?x{h;:rs 'ed.!:“ '[agﬂ.am‘:neﬁl pi:r 116"1112?1':; i
A la minute
kilogrammes
30/2 100 9410 1,300
40/2 100 » 0,975
50/2 100 » 0,780
80/2 110 » 0,540
100/2 110 7 0,430
120/2 120 7 0,390
150/2 130 1 0,340
Ilambage électrique. — A pour but d’utiliser pour

la combustion des duvets la chaleur rayonnée par un
conducteur électrique incandescent. Le brileur est
constitué par un long tube métallique fendu, de maniere
a réaliser une sorte de gouttiere qui permet l'introduc-
tion et la rattache du fil. Ce systeme ne dégage que peu
de chaleur et donne un fil régulierement gazé. Il est
d'un entretien et d'un réglage facile el comprend une
aspiration des poussiéres et des gazde combustion, ré-
pondant aux conditions d’hygiéne actuellement impo-
sées (Brevet de la Société anonyme Electro-Textile).

But : lLa‘mise en écheveaux 'des fuseaux ou bobines
venant soit du métier a filer ou a retordre, soit du
métier a gazer. On emploie ;

1 Le dévidoir simple; a) a la main;

Encombrement suivant nombre d’échevaux :

Pour 30 échevaux 3,40 x 0,90,
» H0 » 4,10 x 0,90,

Poids : 10 dévidoirs pédsent 1.500 kilogrammes brut.

Production d'un dévidoir de 40 échevaux : 1.600 échevaux
par jour de 10 heures, dépend de 1'habileté de 1'ouvridre.
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h) mécanique ;
Force employée : 4 HP par 16 dévidoirs.
Encombrement suivant nombre d’échevaux : 3,70 x 0,90 pour

30 échevaux.
Production d'un dévidoir de 40 échevaux : 2.480 échevaux

par 10 heures.

2 Dévidoir double a deux cotés;

Force employée : 1 HP actionne 8 dévidoirs.

Encombrement : 3,60 x 1,20 pour 30 échevaux.

Poids : 2 dévidoirs = 950 kilogrammes brut.

Production d'un dévidoir de 80 échevaux : 4.700 échevaux par

10 heures.

3. Dévidoir double perfectionné pour dévidage des
bobines cylindriques;

Force employée : 1 HP par 8 dévidoirs.

Encombrement : 4 x 1,20.

Poids : 1.100 kilogrammes.
Production d'un dévidoir de 80 échevaux : 5.310 échevaux par

10 heures.
Paquetage

But : La presse a paqueter sert a faire des paquets
de 5 kilogrammes avec 4 ou 5 ficelles. Elle est actionnée
2 la main ou mécaniquement.

{ HP par presse.

Force employéde. . . . . . . . .
. 1,20 x 0,18,

Encombrement . . . . . . . .
PolAS v v e e e e 500 kilogrammes
Produstion .. i i .0 e wa g 900 kilog. par jour.

Machine a fabriguer la ficelle & broches

But : Sert a faire les ficelles plates ou en forme de
tubes pour renvideur et continu a filer. Elle est géné-
ralement a trois tétes de seize branches. Les tétes sont

indépendantes les unes des autres. Sit6t qu'un fil casse
a une téte, celle-ci s'arréte et les autres continuent.
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l.e mouvement! d'enroulement de la ficelle est automa
tique.

Force employée. . . . . 1 HP par 6 tétes.
Encombrement . . . . 1,95 x 0,60 par 6 tétes.
Production . . . . . . 300 yards par téte et par jour.
Poids . . . . . . . . 400 kilogrammes.

Machine 4 faire les pelotes

Se fait en différentes grandeurs de une a huit téles
pour faire des pelottes de une once a neuf livres
anglaises et marche a la main ou mécaniquement. La
dimension de la pelote est donnée par la dimension de
lailette. '

Force employée : 1/4 de HP par téte.

Encombrement : 1,07 x 0,90,

Production : 1.080 lbs par 10 heures; 150 1bs pour les ma-
ehines & la main.

Poids : 300 kilogrammes pour métier mécanique, 40 kilo-
grammes pour métier 4 la main.

But : Sert a aplatir le fil pour le rendre apte a
certains emplois, notamment toutes les fois que J€8/HlEY

doivent pagser dans des aiguilles : tulles, dentelles,

bonneterie. Le fil passe entre des cylindres de bois ou
dacier.

Production. . . . . . 500 kilogrammes par 10 heures.
Force employée. . . . 1/2 HP,

Encombrement . . . . 1 x 0,50.

Poids. . . . . . . . 300 kilogrammes.

Certains types font le laminage fil a fil : d’autres le
laminage par échevaux.

VisitaGe ou frLvchace. — Ce travail seffaitlamain
et a pour but d’enlever les impuretés restées dans le fil
(grosseurs, vrilles, rattaches, etc.). La production dé-
pend de la propreté du fil et de I'habileté de I'ouvriére.
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Divers machines de filature

Dans les machines ordinaires de filature de coton,
on comprend aussi :

1° Effilocheuse perfectionnée pour les déchets et
meches de préparation. Ces déchets ne peuvent étre
mélangés au coton brut ordinaire parce qu’ils abime-
raient les garnitures de carde. On les fait passer par
eflilocheuse qui les ouvre de manicre a ce quils
puissent ensuite passer par la série des machines sans
les endommager ou sans nuire a la qualité du fil.

Poree SarDlels. = i s TR DR Ve R R,
Encolnbramait o & . & ol 0w o osos 580 X 1000
POLAR 0 5 0 13 s e e oK 1.100 kilog.
Production : 80 kilog. par 60 h. pour méche de banc en fin.
120 » » » gros.

2° Machine a relirer les fils durs des barbes avec
chargeuse automatique. Cette machine retire mécani-
quement les bouts ou fils durs qui sont contenus dans
les barbes ou déchets produits sur les neltoyeurs des
continus ou des renvideurs. Elle est surtout employée
pour les cotons courte-soie. On I'alimente a la main ou
mécaniquement. Avec la chargeuse automatique on
constate une meilleure régularité d’alimentation, une
économie de temps et une augmentation de production.

Force employée. . 3/4 a 1 HP.
Encombrement. . 2 x 1,60 avec chargeuse automalique.

Poids . . . . . 800 kilogrammes.
Production . ., . 80 kilogrammes par 60 heures.

L’hamidification a poar bul de@Supprimerles phénsc:
us aux frottements des fibf@8&ur les

(machines’et qui nuisent au travail. En filature de coton,
la teneUR A humiditeivariesiivant que l'on traite des
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trames un peu floches pour lesquelles@b5mambonyy
suflisent, ou des ¢haines fortement tordues qui néces-
sitent 65 @FOHA humidité se joint la question de
laglempérature; et il faut établir une table entre ces
deux éléments. La température nécessaire pour obtenir
un bon travail est de @bpama8%wavec une humidité
moyenne de 5o a 60 9/, ; pour les SeaMISIANAS) 1a tem pé-
rature doit atteindre 3o auwmioins (voir tableau A).

Les appareilssd humidification) sont de (Guatre sys=
temes :

1. Emploi de la vapeur vive projetée directement
dans les salles a humidifier. Procédé mauvais car il
surchauffe I'air, rend la fibre plus électrisable et peut
occasionner de la rouille sur les machines;

2. Emploi de pulvérisateurs d'eau placés sur le par-
cours de I'air de ventilation ou dans les salles & humi-
difier.

Ces appareils, des types Mertz, Kcerting, Wiste et
Daw, pulvérisent en moyenne 10 litres d'eau a I'heure.
Si I'on désire ebtenir une humidité A °/, et une tempé-
rature de B° dans une salle, on considére 1'humidité
extérieure C %/, et la température extérieure D°. On
prend les poids en grammes de vapeur d'eau contenu
dans un meétre cube d'air saturé 4 B°. Un meétre cube
d'air saturé a A °/  oontiendra :

0 7 0
LI X A /o St X gl" El DO et C 0!,’0 ._1\__..._><._._C_z.9 — \‘? gl‘-
100 100

La différence d’eau a introduire est X — V par m? et
par heure. Le nombre de pulvérisateurs a placer sera
Nombre de m? 4 humidifier X (X — Y)
i 10.000 '

3. Humidification préalable de I'air de ventilation au
travers d'une pluie d'eau artificielle ou d'un tissu préa-
lablement humecté. Systemes Kestner, Lambert, Mehl,
Schmidt et Kcechlin, Hauze et Morsfeld. L'appareil
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A. — Tableau donnant la température et I’humidité dans les difféerentes salles de filature

o
o
e de coton.
.
-
o
| Filage
m.u“ R — I —
m Désignation Carderie o”..“mq-m.:.m Peignage Coatinu Renvidsar
— i 3
| 4 W;y Trame Chalne Trame Chaine
e :
wgcﬁ?n%. nes . 4a 20| 22050 0/, | 22955 9/, » 22065 0/, | 22070 0/, | 22055 2/ | 22960 ¢/,
(\>E&ﬂmnﬁa - 12a 40 » » » 240 » 240 » 240 » 24055 ..\:
Jumel . . 40 & 80| 24950 0/, | 24055 0/, | 24075 0/, » 20 » |20 o |20 »
Awgﬁmmo. . 80 a 110] 25955 » 25060 » 250 » » » P » 270 "
= Extrafin. . 110 & 200{ 25°55 » ~wm.amc » | 250 » » » 300 » 300 »

NOLOD 1d dYHALVIIA
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Kestner, dénommé ¢éjecto-atomiseur et garni d'un
cylindre en tole dans I'ame duquel sont placés des éjec-
teurs, est tres employé;

4. Substitution & 'humidification du courant i haute
fréquence (Systeme Paillet, Ducrelet et Roger) en neu-
tralisant, par le courant i haule fréquence, 'electricité
formée par les méliers.

Conditions a remplir pour une honne humidifi-
cation. — a) Déterminer I'humidité et la température
convenables;

b) Avoir un systeme qui assure dans toutes les parties
de la salle, 'humidité et la température voulues;

c¢) Assurer le renouvellement de l'air;

d) Le systeme de ventilation doit permettre I'abais-
sement de la température par les fortes chaleurs en été
sl y a licu.

Filage des déchets de coton

Se filent généralement i la carde fileuse.

Mélanges types. — 1”3 jdébourrages des chapeaux
et des tambours ;

1/4 duvels de cardes, briscurs et autres;

2 1/2 coton des Indes 1 2 débourrages, chapeaux
[Louisianne;

3° 1/2 déchets de peigneuses (17 ou 2°) 1/2 middling ;

4° 1/a déchels de peigneuses (3" peigneuse) 1/2 goed
middling ;

Fabrication. — 1° Balleur, 3 passages a 5 volants:

2¢ Cardage : un cardage préliminaire sur carde ordi-
naire ;

3o Cardage a la fileuse du type « hérisson » briseur,
tambour 1,20, 6 travailleurs et balayeurs, 1 volant de
300 millimetres, 1 ou 2 peigneurs,

Production au 1¢r cardage : 60 & 70 kilogrammes.

» e » 65 & 70 » et quand 2
peigneurs, 80 i 85 kilogrammes.

Nos au sorlir de la carde 4!/, et 5!/, (pour faire 4 et 5 au filage)
» TobThls - » S8et9 » )
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4° Filage sur renvideurs sans ¢élirage (métier de
9500 br. a 45 millimetres d'écartement ) ;

Production en n° 5 cannettes : 270 a 280 grammes par br. et
par jour 10 heures.

Production en n° 8 canneltes : 140 & 145 grammes par br. et
par jour 10 heures.

Pour les gros numdéros, le filage est supprimé et la
meche au sortiv de la carde passe directement & une
canneteuse qui donne la lorsion nécessaire au tissage.

Eléments d’un prix de revient de fil de coton

Le prix de revient d'un fil de coton varie suivant la
qualité et le prix de la matiecre premiére, la production
des machines de filature (renvideur ou continu), la tor-
sion donnée au fil (chaine ou trame), les frais généraux
de l'usine et beaucoup d'autres facteurs. A titre
d’exemple, prenons une lilature de 40.000 broches filant
de la chaine 27 /29 el de la trame 36 38.

1° Main d'ceurre :

Préparation : 70 ouvriers.

Filage : 90 ouvriers.

Finissage et expéditions : 8 ouvriers.

Ouvriers divers : 14 ouvriers.
formant un salaire total annuel de : A.

2° Frais généranx comprenant

Contribution et assurance. Personnel de la direction. Employés
et frais de bureau Charbon congommé environ 8 000 kilos par
jour de 10 heures). Huile de graissage. l'rais d'éclairage. Cordes
& broches, courroies, tubes de carton pour broches. Caisses et
frais d'emballage. Port, commissions, frais de d§pot, ete , for-
mant un total annuel de : B.
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30 Intérét et Amortissement :

o Intérét de 5 °/, sur le capital engagé dans 1'usine (qui ser-
vira de base au prix de revient de la broche).

20 Intérét & 5 °/, sur le fond de roulement.

3° Amortissement : 15 4 20 /4 sur le matériel ; 5 & 10 °/, sur
les immeubles et le terrain, le tout formant un total annuel : C.

Le mpport &":*3_0—%03_ S
la broche par an.

Production : Pour la chaine 27/29 la production est de 15 ki-
logs par broche et par an (journée de 10 heures). Les frais de

— E qui donne I'’ensemble des frais &

fabrication seront donc au kilog : 1!;
Pour la trame 36/38, la production est de 12«¢,5 par an et par
broche (journée de 10 heures). Les frais de fabrication seront

done au kilog : 1—;:_5 i

[I n'y a qu'a ajouter & ces prix le codt du coton
suivant le cours et tenir compte du déchet fait en
fabrication.

Conditions de vente et écart des filés

Conditions générales: 3o jours 2 %/, a Lyon, 60 jours.

Tare des tubes : 2 °/, et 4°/, pour tubes traversants
en cannettes.

‘cart de prix : 1° Amérique. Chaine conlinu.

Base
25 26 24 22 20 8
12 cent. 9 cent. 6 cent. 3 cent. 3 cent.
en plus  en plus en plus en plus en moins
que le 20 que le 20 _que le 20 que le 20 que le 20
16 15 14 {2 10
6 cent. i 1/, cent. 3 1/, cent. 5 1/, cent.
en moins en moins en moins en moins

que le 20 que le 15 que le 25 que le 15



40/42

Base

30
14 cent.
de moins que
le 36/38
22

3 cent.
de plus que
le 20

15

Base

FILATURE DU COTON

Trame Amérique

36/38 34
6 cent.
Base de moins que
le 36/38
28 26
3 cent.
de plus que Base
le 26
20 18
3 cent
Base de moins que
le 20
14 12
11/, cent. 3 1/, cent.
de moins que  de moins que
le 15 le 15

101

32

10 cent.
de moins que
le 36/38

24

3 cent.
de moins que
le 26

16

7 6 cent.
de moins que
le 20

10

5 '{2 cent.
de moins que
le 15

2’ Jumels — Pour les jumels cardés, la base pour la
chaine est le n° 4o et pour la trame le n° 50 et un écart
de o fr. 10 est adopté entre ces deux numéros.

Pouy les jumels peignés, les écarts sont de o fr. 25,
du 10 au 30; o fr. 40, du 30 au 40 ; 0,50, du 45 au 50;
o fr. 60, du 50 au 60; o fr. 70 du 60 au 70 ; o fr. 8o,

du 70 au 8o.

Devis pour filature et tissage de coton

pour produire 275 000 mélres de tissu par semaine de 60 heures

Chaine et lrame N° 17 Fr.

DETAIL DES MACHINES

ouvreuse de graines.
égréneuses doubles Tablier de mélange.
3 petites ouvreuses porc-épic.



Filature de coton
pour produire 3.750 kilog. de fil peigné N© 42 en 1 semaine de 60 heures

Poids total Numéros _ Production

Machines totalos des des méches calculée pour 60 H p a;m.””.ws..:..
nécessaires en comptlant largement avec les arréts ils et méches aux m par 3 vu_.nz._:.
nécessaires | machines | machine ,
__ kilog. __ . kiloz. tours
1 chargeuse automatique. | | |
1 ouvreuse verticale pneumatique avec batteur _.
simple porc-épic. : |
2 batteurs simples (1 intermédiaire et 1 finisseur).  4.800 | 0,00145 5.790 p batteur
30 cardes de 940 m/m . . . | 4.684 0,452 | 169 par carde P. 8
4 réunisseuses mc méches, _c cocem umccOm de
190 m/m . . . / - Gl eET 0,152 1 207 par mach.
4 réunisseurs de :::::. uwwcmm 215 E\B ER 0,152 |1 207 »
24 peigneuses 8 tétes. . . . . . . , 3.936 0,47 193 par peigne
3 étirages de 3 pass. de 7 tétes (21 r:om finis- _
seuses). . . . T R i B e U 3.807 0,17 | 193 p téte fin.
2 b. a br.en gros ac br. . SES s R ol oy - 0,85 | 22 c par br. Br. 650
6 b. a br. interméd. 126 br . . . ‘ o 9817 2,54 | 6,68 » 700
16 b. a br. en fin 182 br., mowaﬂm_:o:ﬁ .mw_ m, m, _
course 127 m/m, QEEEE bob. pleine, 82 E\E 3.779 8,5 1.725 » Br. 1.100
28 continus a anneaux a filer de 360 br , écarte-
ment 63 m/m, anneau 38 p, courses 127 m/m.| 3.750 42 0.372 » Br. 9.500

Il y a lieu d’ajouter 1 atelier de mécanique avec raboteuse, pergeuse, etc. et 1 forge.

GOl

HIHLSANI

dIILXAL
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3 ouvreuses et batteuses combinées.
I machine a retirer les fils dans les barbes.
10 batteurs simples : 5 interm. et 5 finisseurs.
84 cardes de 940 m,/m sur la denture.
U élirages de 3 pass. de 8 tdtes 72 tétes finisseuses).
9Db. abr. en gros de 94 br., écart. 444 m/m. course 254 m/m

18 » interm. 126 » 600 » 254 »
32  » en fin = 160 » 520 » 178 »

. 127
52 conlinus & anneau a filer 320 br., écart. 70 m,r’m‘) i
48 » 352 » 63 » Canneau(,,s
2 » 352 » 70 » [ 38

Dévidage et empaguetoge

6 dévidoirs double: de 40 échev , écartement 89 m 'm.
1 presse & paqueler.

Tissage

200 métiers a tisser, largeur du peigne 813 m m.
100 » » 415 »
avec broches mobiles pour 4 naveltes.

6 cannetieres de 336 br.

12 ourdissoires de 9/3 br.

- 4 encclleuses ratelier pour 6 ensouples.

1 machine & mélanger 'apprét.

4 machines a plier.

1 presse hydraulique pour tissus.

1 machine & marquer les lissus.

@UANCHIMENT;HEINIURY, £ [ APPRETS

Blanchiment

i bac & blanchir.
1 cuve en fer forgé pour les mélanges.
| machine a rouleaux pour laver, savonner et bleuir.


mgasnier
Texte surligné 
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Teinture

2 cuves en bois.

2 béches en fonte pour teindre a l'indigo
{ moulin circulaire pour I'indigo.

{ machine & tordre.

1 essoreuse de 812 m/m.

Apprét

2 machines a coudre.

{ calandre & empeser.

i machine a sécher horizontale.

I machine & humecter.

{ rame & humecter.

i rame & allonger.

i table & empeser en fonle.

I calandre finisseuse 3 frictions.

2 établis doubles & agrafer pour mesurer.

Machines de préparation spéciales pour les métiers
a boites mobilex

2 ourdissoires sectionnels 512 bob,
{ devidoir.

I encolleuse simple pour échevaunx.
3 canneti¢res de 100 br.

6 machines & monter les chaines.
5 machines & passer les chaines.
20 supports d'ensouples,

Atelier de mécanique et forge
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Devis pour fabrique de cotons a coudre

produisant 2,970 kilog. de N® Fr. 30,5 (36 A) 3 bouls par semaine
de 60 heures

DETAIL DES MACHINES

Filage

1 ouvreuse simple avee porc-épic.

2 batteuses simples (1 interm. 1 finiss.).

15 cardes de 940 m /m sur la denture.

3 réunisseuses.
24 peigneuses i 6 tdtes.

2 étirage & 3 pass, de 5 tites (10 tétes finiss.)

2b. & br. en gros de 94 br., écart. 444 m/ m, course 254 m/m

5 » interméAd, 126 » 660 » 204 »
15 » fin 160 » 520 » 178 »
Retordage
23 continus de 380 br., écartement 63 m/m.
7 continus 344 » 70 »

3 » 316 » 6 »
| Finissage et appréts

3 bobinoirs 120 br., écartement 114 m/m.

{ bobinoir 330 br., (bob. coniques).

6 dévidoirs doubles de 40 éch.

2 bobinoirs d’éch., 70 tambours écartement 127 m /m.
18 machines & polir de bob. a bob.

Blanchiment et teinture

2 bacs en acier & dessus ouvert.

2 cuves pour les acides.

{ pompe centrifuge.

4 machines & laver & 4 déméloirs.

1 machine & teindre en éch. & 10 déméloirs.
3 » 4 »
1 machkine & savonner et & laver.

i série de cuves en fonte pour l'indigo.
1 cuve circulaire en bois.

1 moulin & broyer I'indigo.

6 bacs de teinture.

2 essoreuses de 914 m/m.

2 machines a tendre les échev.
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Bubinage

14 machines a bob. de 10 br.
2 machines Ferguslie a peloter.
i machine 2 bob. & 12 Létes.

Atelier de falbricction de bobine

{ scie circulaire.
2 blocheteuses doubles,
{ aléseuse perceuse.
8 tours finisseurs.
1 tambour A lustrer.
1 meule.
At lier de mécanique
1 raboteuse.
i perceuse.
| fraiseuse.
I tour de 305 m /m.
1 machine & tailler les engrenages.
{ moteur.

Coton. — Tableau des forces de fils simples et retors
de Bowmann

|
Poids iuis‘ﬁ 1
N ot | Quie o [o8 e ek | Poks oy
de 4.320 méches
20/1 Amérique 78,8 49.5
20/t | Amérique et Jumel 102,2 50,5
32/1 Amérique 04,7 31,6
401 Jumel 04,4 25,2
50/1 | » 39,2 19,9
60/1 | » 32,3 16,9
40/2 Amérique 101,8 92,7
40/2 | Jumel ’ 107,4 32,9
40/2 ’ Jumel peigné 108,9 49,8
38/2 ] » 131 52,8
60/2 | Jumel 73,8 33,1
60/2 |  Jumel peigné 85,5 33
80/2 | Jumel 61 ' 25,8
120/2 | > 51,5 16,7
120/2 ’ Géorgie peigné '_ 63,6 16,7
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Ccton. -- Tableau donnant la force et 1’élasticité

des fils de coton simples

Chaines
—_——  ———— R —— e
N os
fi}li:llllﬁ:i)n "Torsi Forea ae ruplore Sor le grand l‘] ticité

or:non sur appareil til a fil appareil rompant ‘E: ltu
‘me'nl Sve rompant 2 brins une échevette 0‘/1 .

centimoir® 1 (Moyenne en gram).|(Moyenne en kilog.) ¢

Jumel peigné rouzx
15 5,4 1.120 ol 6,6
20 6,5 830 40 6,2
30 8 515 25,5 58
40 9.2 360 18 5,2
50 10,5 270 13,5 4,8
60 11,5 210 10,5 4,2
80 13,8 130 6,5 3,8
Louisiane carlé
10 4,9 1.270 58 6,8
15 6,2 810 40 6,5
20 7,35 530 28,6 5,8
30 9,30 350 17,5 4,9
40 11,10 240 12 3,9
50 12,70 170 8,5 3,
Géorgie peigné

50 9,2 320 16 5,6
60 10,1 255 12,8 5,2
70 i1 210 10,5 4,8
80 12,1 180 9 4,5
80 13 160 8 4,2

100 14 146 1,3 4
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Coton. — Tableau donnant la force et l’élasticité
des fils de coton simples (suite et fin)

Trames
— R —.. e —— A —— - —
Numéros P d ‘ S d o
i ; orce de rupture ur grand apparei
i Torsion sur appareil ﬂli A fil Erom mptp Elasticité
o t!uél rompant 2 brins une échevette 0/o
SURMREVE (Moyeune en gram. |(Moyenne en kilog.)
Jumelle peigné roux
15 3,95 740 » 3,2
20 4,75 550 > 48
30 6 340 . 4,3
40 1 240 » 3,9
50 8,3 180 » 3,6
60 9.5 140 » 3,4
80 12 $6 . 9
Louistane cardé
10 3,6 850 » 5.5
15 4,85 540 » 8 |
20 5,9 385 » 4,8
30 1.5 232 » 3,7
40 9,4 160 » 2,8
30 11,6 113 » 2,1
Géorgie peigné
30 » » » »
60 » » » »
70 » » » »
80 » » » »
90 » » » »
100 » » » »
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FILATURE DE LA LAINE

Généralités

La laine est la toison du mouton. Son poil présente
des écailles sur sa longueur, ¢'est ce qui explique son
toucher rugueux et sa propriété de feutrer, c'est-a-dire
de former des étotles sans {ilature ni tissage.

[.a laine est rccouverte de suint, matiére composée
de carbonate de potasse, de maticres grasses (oléine,
stéarine, etc.) et de malicres terreuses. La quantité de
suint sur la laine est variable; elle augmente avec la
finesse des brins, clle donne aux laines les plus finesune
coloration jaune brun sale et aux laines les plus com-

munes une teinte jaunitre. Elle est de 20 °/; pour les
laines ordinaires, et de =5 ¢, pour leslaines extrafines.

Une partie du suint est soluble dans l'eau et c’est ce
qui classifie les laines en deux catégories : laines en
suint, laines lavées i dos.

Lieux de production : République Argentine, Austra-
lie, Espagne, Angleterre, France.

ve Prat. — Industric textile. 7



110 INDUSTRIE TEXTILE

Classement des diftérentes sortes de laine par pays
d’origine

Laine mérinos importée d'Espagne, laine serrée,
fine et nerveuse. Sa toison lavée a dos pese 8oo a
1.500 grammes.

Laines des Ardennes, Bourgogne, Berry, Sologne
el Midi. — Laines courtes, chargées en suint. La toi-
son peése de 1 a 2 kllogmnnncs

Laines de Picardie, Flandre et Normandie. —
Laines longues, laines a peigne. Toison peése de 2 a
5 kilogrammes.

Laines de Champagne et Brie. — Douces et soyeuses.
Servent comme laines a carder et & peigner.

Laines d'Angleterre. — Ce pays fournit des laines
longues, nerveuses et brillantes comme la race dishley,
cheviott et New Kent et des laines courtes, rudes et
grossiéres comme la race South Down.

Laines de Russie. — l.a race de Pologne fournit une
laine trés fine. Celle d'Odessa fournit des qualités
moyennes utilisées en draperie.

Laines d’'Allemagne. — Laines de Saxe, douces,
soyeuses, et fixes. Servent pour tissus ras et foulés.
Laines de Hongrie. — Belle qualité de mérinos.

Laines d'[talie. — Laines longues, blanches et fermes
employées pour draperie.

Laines d’'Espagne. — Laines de Léon et de Ségovie
sont fortes et nerveuses.
Laines de Perse. — Laines longues servant de sou-

tien dans les tissus.

Laines d'Algérie. — Laines de bonne qualité, mais
seches et lourdes, souillées de sable et de chardons.

Laines du Cap. — Laines de mérinos espagnol, de
bonne qualité.

Laines de la Hépublcque Argentine. — Laines



Tableau indiquant 1'origine des races de moutons.

Mouitlon orygmaire o centre de /Asse

|

Merinos espagnol

daines anglarses

[
I
. _ I ! Anglaise ! §L§§ Lercester , ;
Merinos lemand Kace Frangarse Southdown Blacklace ere (ostwold et lincoln
ae Aambousllet {: | J
M | It Onford
Merinos v (3p Herinos Merinos Merinos Jowns ete

ou sud aes Liats-Ums o Australie

SIMErICIn _ _

Croise australken
Vermont

i

Race croisee o Austrate
el ae 1z Nouvelle Zelanae

Merimnos crowse (ap - Australie

Exruication, — Les races mérinos sont placées i gauche, les races anglaises
toutes probabilités, les races peuvent ainsi élre classée
élait probablement i 'origine des mérinos Ver
de I'Amérique du Sud, La race de Le

T
Race croisee ou
S IMEricam

Ficuse 1.

T

lawme \mh%tm du
Sud americann

a droite et les croisés au centre, D’aprés
s suivant leur origine. Ainsi la race francaise de Rambouillet

mont, tandis que le pur mérinos espagnol a été transmis aux colonies

icester parait étre le seul représentant des laines anglaises pures.

JUHALYIIA

HNIVT V1 d3d

—
—
—
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longues et fortes, donnant lieu & une grosse production.
S’expédient par la Plata, Montévidéo, Buenos-Ayres.

Laines d'Australie. — l.aines ordinaires et laines
fines. Servent a la fabrication des tissus ras et de la
draperie fine.

Laine cachemire. — Poils de la chévre du Thibet,
fine et souple. S'emploie dans la fabrication des chiles,
cachemirs et robes de haute nouveauté. Elle n’a pas
de suint. Elle est enlevée de la peau de I'animal vivant.
Elle contient des poils jarreux. Elle varie de ton et de
nuance depuis le blanc jusqu'au gris foncé. La plus
blanche et la plus estimée est celle qui vient directe-
ment du Thibet.

Poils de chévre angora. — longs, blancs, soyeux
et mélangés de duvets. Viennent d’Anatolie.

Laines d'Alpaga, de vigogne, de lama. Viennent de
I’Amériquedu Sud. Ellessont noires, brunes ou blanches
et douces. Le vigogne fournit une toison rousse et fine.

Poil de chameau. — Longs et irréguliers, générale-
ment durs, mais ils sont mélangés a un duvet tres fin
susceptible de donner un bon produit. Viennent de
I'Inde, Perse, Arabie et Afrique.

Laine mohair. — Longue et soyeuse. Vient d'une
chévre, d'un chevreau ou d'un angora de 1'Asie. Sert
a la robe de dame ou au vétement d’homme.

Pour l'origine des races, voir tigure 1 (page 111).

Dénominations commerciales de certaines laines

Laine basse ou basse laine. — Laine la plus courte
qui vient de la partie avant du mouton.
Latne mére ou laine prr'me. — Celle du dos et du

dessus du mouton.
Laine seconde. — Celle des flancs.
Latne tierce. — Celle du ventre.
Laine cuisses. — Celle des cuisses.
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Laine patlleuse. — Laine chargée de débris végétaux
et difficile a nettoyer.

Laine morte. — lLaine prise sur I'animal mort.

Laine artificielle. — Laine Renaissance. Laine
extraite des vieux draps par eflilochage et qui s'em-
ploie, apres peignage et filage, a la fabrication de
tapis, de velours, des vétements, etc. (Voir plus loin).

Laine crue. — Laine qui n'est point apprétée.
Laine cavaliére. — Laine d’Espagne bien triée et
non mélangée.

Laine pelade ou avalie. — Laine que les mégissiers
et les chamoiseurs détachent des peaux.

Laine riflard. — La plus longue laine des peaux
non apprétées.
Laine haute et laine chaine. — Laine & brins longs

et grossiers. .

Laine pignon. — Reste de la laine peignée.

Laine de chevron. — Sorte de laine noire qu'on tire
du levant.

Laine d'Autruche ou poils d’autruche. — Sert a
faire les lisieres. Appelé aussi laine ploc.

Laine de Moscou ou de Moscovie. — Duvet trés fin
qu’on tire de la peau du castor sans enlever le poil.
Long ou ordinaire.

Laine jarreuse. — Laine contenant des jarres ou
poils longs, blanchatres, durs et grossiers.

Laines d'écouailles. — Laine de qualité inférieure
du ventre, des cuisses et de la queue.

Laine d'agneau. — Laine provenant d'agneaux.

Classification des laines

1° Laines communes. — Ce sont les moins ondulées
et les moins frisées. Leur longueur et de 0™,08 4 03,13,
Leur caractére le plus distinctif est leur susceptibilité
d’extension. Les plus plates et les plus lisses sont en
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géndral grossiéres, mais comme elles sont unies et
douces, elles conviennent au peignage : leur longueur
est Jde 0™18 & o™ a7 (Russie, Normandie, Picardie,
Berry, Roussillon, Lorraine).

2° Laines mérinos. — Se divisent en quatre classes :

1o Laines de Haute finesse, diamdtre 1/50 & 1/40 de milli-
mdtre, longueur de 0,054 ;

20 Laines de belle finesse, diamdtre 1,40 & 1/35¢ de millimétre,
longueur de 0,054 ;

3° Laines de finesse m¢diocre, diamétre 1/35 & 1/30¢ de milli-
matre, longueur de 0,054 a 0,10

4° Laine de finesse ml’érleurc diamdtre 1/30 A 1/25" de milli-
maétre, longueur de 0,20 & 0,27,

La laine est dite :

Lisse, si le brin est droit et la méche a surface unie.

Frisée, si le brin forme des angles nombreux et
rapprochés.

Ondulée si le brin présente des flexuosités et des
ondulations.

Vrillée, si la méche est disposée en tire-bouchon.

Marché des laines en Europe. — Organisation
de ces marchés

1° Marché de Londres. — Londres est le plus grand
marché pour les laines australiennes. La laine y arrive
sous trois formes : lavée a dos, lavée a chaud 27 %/, et
en suint 64 °/,. La vente se fait par lots de 100 balles,
et les catalogues en téte desquels se trouvent les con-
ditions de vente, comprennent 7 a 8oo lots.

Les ventes se font a la « Wool Exchange Building »
25 Coleman street, quatre fois par an durant un mois :
la 1™ en février-mars; la 2°, mai-juin; la 3° aout-
septembre ; la 4°, novembre-décembre.

Les ventes ont lieu aux enchéres, aux plus offrant ;
les marchandises sont pesées par les garde-magasin et
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doivent étre enlevées sous quinzaine ; le reglement est
fait sept jours apres la vente ; le courtage est de 1 sh.
par lot.

Les courtiers sont acheteurs (buying brokers)
vendeurs (selling brokers).

[.es marchandises sont au « London Docks » ou au
« West India Docks » et les échantillons dansla chambre
des courtiers.

Le jour de 'ouverture de la vente est fixé quatorze
jours a 'avance par un comité dit Comité des importa-
teurs, composé de négociants en laine anglais ayant
des 1ntéréts en ‘-\uatmhu.

Toute contestation est signée par les courtiers, a
moins qu'il n'y ait une surenchere.

° Marché d'Anvers. — Anvers recgoit surtout les
laines de la République Argentine et de la Plata, et un
peu de laines d’Australie.

Pour les laines de la Plata, les conditions de vente
sont 4 peu pres les mémes qu'a Londres. Les frais de
courtage sont de 1/2 °/ . Il y a quatre ventes publiques
par an : 1™, janvier-février; 2°, avril-mai ; 3¢, juillet ;
4°, octobre.

Marché a terme pour laines brutes et laine peignée.
— Un malche a terme a "¢été créé a Anvers, en 1887,
par la Société commerciale industrielle et maritime
d'Anvers et agréé par la Caisse de liquidation des
affaires en marchandises. Toute personne peut y faire
des affaires par l'intermédiaire d’'une maison locale.
Les affaires se font en laines brutes de Buenos-Ayres

et en peigné de la Plata et d’Australie. Le type adopté
pour les laines brut est dit : Prime courante d'Anvers
a peigne d'un réndement de 35 °/,. Les affaires s'y
traitent par filiere. Les paiements sont au comptant,
sans escompte. Toute contestation est jugée par une
Chambre arbitrale et de conciliation.

> Marché de Hambourg — Spécial aux laines du
L.ap Les affaires se font a la Bourse, uniquement et
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au comptant. Courtage 1°/,. Les importateurs vendent,
par I'intermédiaiie des courtiers, aux négociants de
'intérieur.

MARCHES FRANGAIS : 1° Marché du Havre. — Alimente
les centres lainiers d'Elbeuf, Mazamet, Castres, Rou-
baix, Tourcoing, Reims. Ce port recoit directement
des laines de la Plata et de Londres, des laines d’Aus-
tralie. Il y a six ventes par an. Courtage 1/2 °/,. Les
ventes sont soumises a un réglement spécial qui
indique les conditions dans lesquelles elles se font.
Les acheteurs sont des commissionnaires qui ont des
agents dans les centres de consommation ; ‘

2° Marché de Dunkerque. — Regoit des laines de la
République Argentine et de la Plata directement et les
laines de Londres & destination de I'intérieur;

3° Marché de Marseille. — Recoit toutes les laines
d'Orient & destination du Nord,

Filature proprement dite

Au point de vue de la filature, les laines se divisent
en deux catégories :

1° Laines courtes ou laines a carde qui doivent four-
nir beaucoup d'ondulations et servent a la fabrication
des étoffes foulées ;

2° Laines longues dites « & peigne » qui s’emploient
pour les tissus ras.

La classification d'une toison se fait en prenant une
meche a |'épaule.
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Filature de la laine peignée

Triage

But : séparer les dilférentes parties des laines par
qualités ; les plus fines pour les numéros les plus
élevés ; les plus nerveuses pour chaine, les autres pour
trame ; enfin les qualités inférieures et les pailleuses
sonl mises a part. Les parties les plus fines d’une toi-
son sont : les longées du cou, les épaules, les flancs,
le dos, le haut de la cuisse et le ventre.

[.es laines & chaine doivent étre plus élastiques que
les laines a trame auxquelles on demande surtout d'étre
creuses. Les laines 4 chaine sont celles d’Australie
(Adélaide), de la République Argentine, les laines fran-
caises de Champagne, de la Beauce, du Soissonnais.
Les laines a trame, sont celles d’Australie (Sidney), de
Russie, de Hongrie, de Bourgogne.

Machines : le triage se fait a la main, sur des claies
ot les toisons sont élalées.

Production : un trieur peut produire 150 kilo-

grammes par jour.

Battage

But : a pour but d'ouvrir la laine restée en mottes.
Se fait par une batteuse ouvreuse qui travaille la laine
a sec pour en détruire les parties feutrées, faciliter la
séparation des crotteux et éliminer les poussiéres qui
nuisent au lavage.

Production : 1.000 kilogrammes par jour,
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Procédés de peignage pour laines longues n° 2
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Procédés de peignage pour laines courtes n 3
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Filature de la laine peignée n°® 4
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Dessuintage et lavage

But : enlever les parties solubles du suint par un
trempage dans I'eau tiede (30 a 40°). De I'eau du des-
suintage on retire le carbonate de potasse pa1 évapora-
tion.

Le travail se fait dans une série de bacs composant
la dessuinteuse. Les types les plus perfectionnés
assurent un travail continu et automatique par un épui-
sement rationnel et méthodique du suint, et une éva-
cuation automatique des liquides suinteux obtenus a
haute dengité 10 & 15° B.

Dessuinteuse Malard :

Force employée . 3 HP.

Encombrement . 6,50 x 1,50.

Poids. . . . . 3000 kilogrammes.

Production . . . 400 kilogrammes de laines & 70 °/,
Dégraissage

But : enlever les parties non solubles & I'eau. Se fait
avec des savons mous a base de potasse. Ces savons
sonl dissous dans des eaux non calcaires et épurées.

La dégraisseuse est composée de trois a quatre
grandes bassines a double fond, dans lesquelles se
trouve l'eau de savon. Pour les laines fines on met dans
la premiere bassine, dite de trempage, jusqu’a 12 kilo-
grammes de savon par 100 kilogrammes de laines et la
température du bain s’éléve jusqu’a 60°; pour les laines
ordinaires, il suflit de 4 a 5 kilogrammes de savon et
la température du bain est de 45°. La quantité de savon
diminue jusqu'a la derniére bassine dite de ringage. La
laine est remuée a l'aide de fourches. Elle est bien dé-
graissée quand elle ne colle plus dans la main en pre-
nant une poignée et en frottant.
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Rendement des laines aprés dégraissage
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Dessuintage et dégraissage électrolytiques

Ces deux opérations se font simultanément dans un
bain dans lequel passe un courant électrique (Société
d'exploitation des brevets Baudot a Tourcoing).

Le traitement se fait de la maniére suivante : la laine
brute est amepée par un tablier chargeur dans un bac
en bois dans lequel se trouvent d’abord une toile sans
fin munie de broches, pour I'entrainement des laines,
puis un faux fond métallique perforé, faisant fonction
d’électrode négative dans sa partie supérieure, et, au-
dessus des broches. des plaques métalliques formant
les électrodes positives. La machine comprend en outre
des rouleaux pour presser la laine, un bac pour la ré-
ception du suint, des bacs de décantation du suint, des
pompes centrifuges, des appareils de récupération des
corps gras et des appareils de levage. La laine est ame-
née par le tablier chargeur dans le bac ou se trouve
I'électrolyte qui est une solution formée par I'abandon
des sels potassiques de la laine dans un bain d'eau’pure.
e courant électrolytique amene la dissociation des
suints et sels de potasse avec la laine.

L'économie provient de la suppression piesque com-
plete des savons employés lors du lavage de la laine.
On obtient un meilleur rendement en laine peignée ou
cardée.

Le fil obtenu avec ce peigné fournit un bon rende-
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ment tant au point de vue du numéro que de la régu-
larité.

Traitement des sous-produits provenant du lavage
ot du dégraissage des laines

But : récupérer les matiéres grasses et le carbonate
de potasse du suint.

Procédés de deux sortes : chimiques et mécaniques,
quelquefois les deux procédés sont employés en méme
temps.

Procédés chimiques. — On emploie l'acide sulfu-
rique pour précipiter les produits. I’acide rend libres
les graisses combinées avec les alcalis employés dans
les savons. Le magma produit est alors traité de di-
verses maniéres, soit par des hydrocarbures, tels que la
benzine, qui dissolvent les graisses, soit par des filtre-
presses qui en expriment la graisse. Dans le traitement
par des dissolvants des graisses, ceux-ci sont mis en-
suite & la distillation, la graisse reste et les produits de
la distillation resservent pour une nouvelle opération,
la perte en liquide dissolvant étant de 5 a 10 °/,. Dans
I'emploi des filtre-presses, le tourteau qui reste dans le
filtre contient encore 15°/, de graisse perdue. Le ré-
sidu, dans les deux cas, peut étre utilisé pour en
extraire le carbonate de potasse ou peut étre employé
comme engrais.

Procédés mécaniques. — Les divers procédés de ce
genre employés sont :

1° Battage de la mousse jusqu'd obtention d’'une
mousse épaisse qui est enlevée continuellement et qui
est ensuite traitée séparément; mais le liquide restant
contient encore 20 a 25 °/, de graisse ;

2° Evaporation du liquide par des évaporateurs spé-
ciaux, concentration du magma et traitement ultérieur
de celui-ci dans des appareils centrifuges ot la sépara=
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tion des constituants (graisse de la laine, liquide sa-
vonneux contenant la potasse et matiéres terreuses) est
effectuée d’'une maniére continue et automatique;

3° Travail dans des sortes de barattes qui forment une
creme et dont le traitement se fait par séparation des
corps de densités différentes.

Epaillage ou carbonisage

But : enlever les impuretés qui souillent les-laines
(paille, gratterons, chardons). Se fait sur laine en
bourre et sur tissus. Deux procédés :

Procédés chimiques. — Reposent sur le principe sui-
vant : quand on trempe, dans un bain acide étendu, un
mélange de laine et de matieres végétales, I'acide se fixe
sur les deux matiéres. Si on séche ensuite le tout a une
température un peu élevée et dans un air exempt d’hu-
midité, I'acide se concentre sur la fibre animale sans
I'attaquer et sur la matiére végétale en l'attaquant.
Cette derniére action se manifeste sous la forme d'une
carbonisation que l'acide produit sur la matiére vége-

_ tale en s'emparant de son hydrogéne. On fait intervenir

une action mécanique pour broyer et éliminer les pro-
duits de la carbonisation. On enléve I'acide par un la-
vage alcalin et on rince a grande eau.

Les agents acides employés sont : acides minéraux :
sulfurique et chlorhydrique ; acides organiques : acé-
tique et oxalique; sels acides : sulfate d'alumine, chlo-
rure d'aluminium, chlorure de zinc.

Procédés mécaniques. — S'emploient surtout pour
les tissus. Ils prennent le nom d'échardonnage ou
égf‘atteronage, et reposent sur I'action mécanique d’'un
Peigne tournant.

L’épaillage ne diminue pas la propriété feutrante des
laines et se fait sur laines teintes.
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Séchage et ensimage

But : Sécher et lubrifier la laine pour lui permettre
d’¢tre cardée et peignée. Le séchage se fait par un cou-
rant de vapeur amené par des ventilateurs. I.'ensinage
consiste & lubrifier la laine avec 2 a 4 °/, de son poids
en huile d’olive afin de faciliter le glissement des fila-
ments les uns sur les autres et éviler leur rupture pen-
dant le cardage. I.’ensimage se fait a la main en arro-
sant la laine étendue par nappes ou dans des ensimeuses
mécaniques (Mehl) dans lesquels le liquide se répand
automaliquement sur la laine.

Cardage

(Voir tableau, page 127).

Le grand tambour fait g6 tours par minute.

Production avec une largeur de 1™,320 : do a 55 kilo-
grammes par jour.

Le cardage se divise en deux phases :

1° L'échardonnage ou égratteronage. — Lalaine doit
étre bien séche. Des rouleaux chauffés disposés a
'avant de la carde a proximité du roule-ta-bosse
« licker in » et du « chasseur » ont pour fonction d’ame-
ner la laine a un état de siccité suffisante pour permettre
a ces deux organes d’enlever les chardons que la laine
contient et qui leur sont mieux présentés quand celle-
ci est bien seche. On obtient ainsi un bon échardon-
nage :

2° Le cardage a pour but de déméler les brins de
laine et de les paralléhiser, travail qui se fait en répar-
tissant la laine en petite quantité sur une grande sur-
face. Dans cette opération on fait subir a la laine des
frottements considérables qui énervent et électrisent la
fibre, et quand la laine est trop séche, on éprouve les
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plus grandes difficultés dans le travail et le voile re-
monle constamment au peigneur.

Cardage

Mimes principes et mémes caleuls que pour le colon. Les organes différent :

I Développement
Désignation Diamatre pourl,{)dl)é]mélru
grand tambour
TABIR Al et . (PR » 0,76
Cylindre alimentaire . . . . . 0,045 0,89
Belisar o 05 5la el e s 0,300 139
Egratteronneur ou échardonneur. 0,100 I 31
AVROLIrRRn. . - L e 0.600 243
Travailleurs ; « <« = « « &  0:200 15,10
Nelloysurs . + + « o w w s 0.110 503
Communicateurs . . . . . . 0,450 30,90
Grand tamboor. . o s e s 1,200 1.000
Travailleurs du grand tambour . 0,200 21,80
fors Balayeurs . . . . « . o . 0,410 3N
Balayeurs suivants . . . . . 0.110 319
T L S TR RN e 0,570 20,70
Wolenke s v v S ] o 0000 1.287

Il faut done, pour obtenir un bon cardage, que la
laine soit humidifiée. Pour arriver a ce résultat, dans
la plupart des usines, on a recours a un moyen terme
qui consiste a régler la température des rouleaux sé-
cheurs, de facon a laisser A la laine suffisammentd’hu-
midité pour que le cardage se fasse dans de bonnes
conditions. Pour cela on humidifie suffisamment les
salles pour que la matiére répartie en faible quantité
Sur une grande surface, reprenne I'humidité qui lul est
nf_icessaire pour que les effets nuisibles de l'électricité
dls[mr;lissenl.
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Graphiques indiquant les différents diamétres en pouces
des cylindres de carde dans le cardage des différentes
sortes de laines.
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Graphique donnant la vitesse des divers cylindres de la ocarde
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Graphique donnant les numéros das garnitures des cardes
A carde @ Mango, B carde d laine cardée, C earde d laigne peignée

og 1

HTILXHL AIHLSOANI

Désignation des organes, Compte Diamdtre p%ﬂwﬂoo Graphique des divisions : nombre de deals au pouce
carré

A Grand tambour.| 100 | 40 | 400 5 ST
Travailleurs . .| 105 10 420 ! i ﬁ
Débourreurs. .| 90 9 324 k=i
Peigneur . . .| 110 10 440 : ,_ w
Volant¢. . . .| 65 7 T | !

B Grand tambour.| 130 | {4 572 e !
Travailleurs . .| 135 | {1 594 ] T 1
Débourreurs . .| 100 9 360 = |
Peigneaur . . .| 140 12 672 w =t
Volauk. . . < 80 8 230 — _‘ 4 1

C Grand tambour.| 140 | {2 | 672 T A -
Travailleurs. .| 145 | 12 | 696 e L | }
Débourreurs. . 110 | 9 | 39 _ 4 _ | “
SO Sl SRS e S SR S R SR TR |
Nolamk, . . B0 256 P e el |

_ 08 057 00l 059 009 055 005 05 009 DST 0Ot 052 00Z 05/ 007 0%

Figure 10
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Proemier étirage

La machine se compose du ratelier, du banc d'éti-
rage, du chariot. Le banc d’étirage est muni de ghills.
Les écartements entre les rouleaux sont calculés pour
les laines les plus longues. Les barettes des ghills sou-
tiennent les méches.

Pour les calculs et les changements du pignon, voir
les bancs d'étirage a coton.

Lissage

But : enlever 'huile de l'ensimage. Se compose de
deux bassines a double fond, du cylindre sécheur et du
chariot. Les bassines contiennent de l'eau de savon:
3 a 8 kilogrammes par 100 kilogrammes de laine et la
température est de 4o a 55°. Les rubans ne sont pas
étirés : il y a douze bobines a l'entrée et autant a la
8ortie de la lisseuse.

Second étirage

La laine passe a un ou deux étirages avant d'étre pei-
gnée et & deux étirages aprés peignage. A 1'un des pas-
Sages, on doublera de 3 et l'on étirera de trois, les
Yubans sortant auront donc la méme section qu'a

entrée. A 'autre passage, on doublera de 3 et on éti-

Tera de 3,25.

Peignage

But - enlever les filaments contenant des gratterons
ft des pailles, et paralléliser les fibres qui pourralent

®tre enchevétrées.
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Deux sorles de peigneuses : intermittentes (Heil-
mann), continues (Lister, Holden, Noble). Dans les 17¢5,
le travail se fait a froid, dans les 2%, 1l se fait a chaud.

1° Peigneuse Heitlmann. — Fournit un ruban tres
épuré, mais irrégulier et coupé : ce qui nécessite un
passage a deux étirages avant de le soumettre a une
préparation de filature. Construction Schlumberger.

Réglage : 1° il faut une distance de 1 '/, millimeétre
entre les machoires et les dents du peigneur pour que
la laine entre bien dans les aiguilles ;

2° Les méchoires doivent se fermer un peu avant
I'arrivée de la premiére barette du peigneur et s'ouvrir
un peu avant I'arrivée du segment de cuir;

3° Il faut une distance moyenne de 32 millimetres
entre la partie inférieure de la machine et le cylindre
arracheur; on augmentera pour les laines longues et
on diminuera pour les courtes ;

4° Plus la distance entre les machoires et le cylindre
arracheur sera grande, moins celui-ci entrainera de
laine, et réciproquement;

5° A sa partie inférieure, l'alimentation doit étre a
10 millimetres de la partie inférieure de la machine;
elle doit descendre, quand la machine s’ouvre;

6° Le peigne nacteur doit étre dans sa position infé-
rieure, aussi pres que possible du secteur et du cylindre
d’arrachage, et la brosse doit entrer jusqu'au fond des
aiguilles du peigneur et eflleurer seulement le rouleau’
de cardes.

Calculs. — Le nombre d’arrachages par minute est
de 36/38.

Production : 80 a 100 kilogrammes par jour aveec 10 °/, de
blousses.
60 4 -0 kilogrammes par jour avec 20 °/, de
blousses.
Poids du ruban au sortir de la peigneuse : 1 kilogramme pour
80 meéetres.
Nombre de dents au peigneur le plus fin : 60 par pouce.
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Ce peignage peut se pratiquer de deux fagons : en
gras, lorsqu'on peigne avant lissage, en maigre, lors-
qu'on peigne apres cette opération.,

Le peignage en maigre laisse moins de poussiére dans
le peigne et les machines de préparation se salissent
moins. :

L.e rendement du peignage en gras est supérieur au
précédent; en outre, le peigné est plus blanc et a plus
de cachet pour la vente.

Dans le peignage & mouvement intermittent qui se
fait & froid, la laine subit une préparation spéciale, de
facon & pouvoir supporter l'opération du peignage
sans peignes chauffés. :

Souvent, on fait passer la meche avant peignage sur
un rouleau humecteur, de facon A combattre 1'électri-
sation de la fibre, mais on a I'inconvénient d’avoir des
boutons. Il est préférable d’humidifier les salles.

2° Peigneuse Holden. — Elle se compose d'un grand
Peigne annulaire horizontal garni de dents, d'un appa-
reil d’alimentation chargeant le peigne annulaire de
laines, de barettes peignant cette laine tout autour de
l'anneau, enfin d'un appareil d’arrachage I'arrachant
hors du peigne annulaire en y laissant les laines courtes
Ou sales.

3° Peigneuse Noble. — Deux peignes annulaires
Sont tangents I'un & l'autre a l'intérieur. Au point de
Conlact, un appareil d’alimentation les charge de laine.
Les peignes en s'écartant peignent les méches. Un sys-
¥me d’'arrachage enléve les méches. S’emploie pour
laineg longues. Le nombre de dents du peigne est
d'éter'miné par le diamétre des aiguilles du peigne et

espace qu'il faut laisser libre pour que la fibre puisse
Passer librement, c’est-a-dire 1/5 d'aiguilles pour les
3/4 d’espace libre.

Toutes les opérations précédemment étudiées se font

ans des établissements appelés Peignages, qui se con-
tentent de livrer dela méche peignée en grosses bobines

pe Prar, — Industrie textile. 8
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de 5 4 6 kilogrammes facilement transportables. Les
opérations suivantes de filature sont faites dans d’autres
¢tablissements appelés : Iilatures de laine.

Ghill-box

But. — Sert i faire le mélange des laines. On réunit
de 4 a 6 rubans pour en former un & la sortie.

Calculs. — Vitesse du cylindre cannelé : g a 10 tours
par minute. Celle des barettes varie de 160 a 190 et
I'étirage varie de 4 & 5.

Production. — Se détermine d’apres la vitesse du
cylindre délivreur; le n° sortant du ghill étant généra-
lement de 80 métres au kilogramme. La production par
téte et par ghill serait de 70 & 75 kilogrammes par
jour.

Etirages

Défeutreur. — Au 1°° passage, on double par 18,
mais on a deux étirages I'un a la suite de l'autre ou
étirage double, de sorte que I’étirage pour chacun étant
de 4, 'étirage total est de 16.

Au 2° passage, on double de 4 avec un étirage de 4,75.

Au 3¢ passage, ou machine de chute ou d double pas,
I'étirage est de 4,20; on fait passer deux rubans a la
méme table, et on forme des bobines a double meche.
Avantages : production double et moins de casse aux
machines suivan!es.

Bobinoirs

lls ne différent des étirages que par les dimensions
plus faibles de leurs organes et par l'adjonction de
« manchons » ou « frottoirs ».
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La meéche avant de passer & la filature est mise au
repos pendant 1 ou 2 jours dans une cave légérement
humide pour qu’elle puisse perdre l'électricité que tous
les frottements qu’elle a subis lui ont fait acquérir.

. Métier 4 filer

Méme métier que pour le coton, mais avec des écar-
tements plus grands. Pour les calculs, voir les machines
a filer du coton. Ateliers de construction de Bits-
chwiller. _

1. METIER SELF ACTING OU RENVIDEUR. - - Pour les cal-
culs, voir les différences suivantes :

Longueur de l'aiguillée . . . . . 1m 40 a 1,60
0l 7 R M e xRS ge BRI |V
Vitesse des broches. . . . . . . o a 10.000 lours
L.I;:;ugu &l 10Or>siuil aid ;L-..\‘idt:l]r
sion
:
QLAINe 1D vt w00 - 1,00 4£.95
l » ) (a1l ) 1,90
» B8 - 10,4 a 11 3 U5 & 5,12
1 » R2 /84 y 14,04 2 2O U 3,12
» 55186, 5 4 5 it 4113 » o i 95,42
VERBME. . 90, | &0 i 11,5 {04 -. 4,35
» 200, . e BERER 14 TH » '| 0,13
A 0w o Wit S0 8 R P | 5,2
e A L LR R R0 " |, 550
v AR s R » | 5,60
% AR e 12,20 » ' 5,80
B0 L s 12,50 » 5,90
p. . 488, ¢ . @ % 12,50 » 6
b AL o R 12,50 » 6,12
R - IR IRIE b 13 » 6,20
B, et 13,50 » 6,32




FILATUKRE DE LA LAINE 137

2. Meémier coxtinu. — S’emploie pour des fils ne dé-
passant pas le n° 45 métrique en chaine et 4o métrique
en trame,

Le continu & laine ne différe du continu a coton que
par les dimensions des organes et les écartements entre

les rouleaux.
Pour les calculs, voir : Continu & coton.

Classification des filatures de laine peignée

On appelle :
Filatures de gros numéros, celles qui produisent des

fils jusqu’au numéro 35 métrique.

Filatures de numéros ordinaires, celles qui filent du
35 au 6o métrique.

Filatures de fin, celles qui filent au-dessus du nu-

méro 60 méh‘ique.

Fllature de la laine cardée

La filature de la laine cardée a pour but de produire
des fils destinés a la fabrication des tissus foulés et de
la draperie cardée, employant pour les premicres des
laines grossiéres et des blousses, pour les secondes des
laines fines et douces. On ensime davantage la laine
pour lui donner plus d’adhérence.

Le seul but qu’on se propose est de former un fil ré-
sistant et régulier, cette derniere condition n’étant pas
indispensable dans certaines fabrications,

Quand on fabrique des tissus communs, on emploie
tres peu de laine mere. On emploie principalement
des mélanges 4 bas prix de matiéres diflérentes,
quelques laines donnant de la force et d'autres de la
douceur,
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Mélange et battage

On fait le mélange a la fourche puis' on passe i la
pailleuse ou batteuse les blousses épaillées pour en faire
tomber la paille. On les étend alors en couches super-
posées puis on introduit' de nouvelles matieres que 'on
¢tend également par couches superposées. On obtient
ainsi plusieurs sortes de laines & mélanger. Le dernier
mélange s'oblient en remuant a la fourche les séries de
couches et en les passant & la batteuse. On a ainsi un
mélange suflisamment. homogene.

Louvetage

S‘emplnie avec des laines feutrées ou enchevéltrées
pour ouvrir les filaments. Le loup est garni de pointes
métalliques de 3 a 4 centimetres de haut et espacées de
2 & 3 centimetres. Son volant tourne a la vitesse de
1.000 & 1.200 tours. l.a table d’alimentation tourne i
la vitesse de 1 metre par minute. Les cylindres canne-
lés d’alimentation tournent & la vitesse de la table et la
laine, retenue d’une part par les cylindres alimentaires
et enlevée d’autre part par les pointes du loup, se trouve
ouverte ct sort en flocons du loup.

Ensimage

Opération importante, car elle compense le peu de
crochets dii & la faible longueur des filaments.

Se fait avee un mélange de savon et d’huile d'olive
pure dont la propertion varie suivant que I'on fabrique
des fils de chaine ou de trame.

Aprés ensimage, on repasse la laine au loup pour
faciliter le mélange avec le liquide d'ensimage.
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Second louvetage

A pour but de régulariser le graissage.

Cardage

Se fait & I'aide d’un assortiment composé de 3 ou
4 cardes chargées d'épurer et de déméler les filaments.

Le 17 est la carde étoqueuse ou carde a matelas;

La 2v et 1a 3° s’il y a 4 cardes est la repasseuse ;

La 4¢ est la carde fileuse dans laquelle on divise la
lappe livrée par le peigneur de la carde en plusieurs
Meéches dont la largeur est proportionnée au numéro
Que I'on veut obtenir. Les tranches ainsi formées
Pasgent entre des frottoirs qui ont pour but de les rou-
®r et de les transformer en meches.

Métier 4 fller

Ce métier est comme celui qui file la laine peignée.

Traitement des laines renaissances

Les laines renaissances ou artificielles sont classées
3 catégories ;

Le Shoddy s'obtient par le défibrage des étoffes pures
100 foulées et non tendues ainsi que des tricotages;
LEztrait ou Eztract s'obtient par le défibrage des
'$8us mélangés ;

Le Mungo s'obtient par le traitement des draps foulés.

Ce sont des laines courtes et qui manquent de sou-
.plesse-.

LLes opérations sont :
¥ Le triage-. — On sépare d'abord les chiffons
Arés. la nature des fibres, lee mode de triage, I"apprét,
'da Couleur et le degré de finesse, puis on les débarrasse
" nceuds, coutures, boutons, etc: quipeuvent les garnir.
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2° Défibrage. — Les chiffons de laine pure passent
dans un débiteur mécanique formé d’un tambour dont
la surface est hérissée d'un grand nombre de dents et
(ui, tournant & une vitesse de 7 a 800 tours a la mi-
nute, réduit les chiffons a 1'état de fibres individuelles
d’une longueur de 5 & 20 m/m, mais le plus souvent
de 8 a 10. Les fibres les plus courtes sont impropres
au tissage et tombent pendant le travail sous forme de
poussiére. Suivant la qualité de la matiere on ajoute,
au tissage, de la laine ordinaire ce qui est inutile avec
le shod(h qui contient des fibres longues.

3o Carbonisage. — I'extract, que 'on retire des tis-
sus mélangés de laine et coton ou laine et lin, nécessite
la carbonisation préalable de ces tissus, c'est-a-dire
qu'on les passe dans un bain faible d’acide sulfurique
ou de chlorure de zinc pour les soumettre ensuite,
apres séchage parfait, a I'action d'un loup qui, par un
battage dénergique, sépare sous forme de poussieres
toutes les fibres végétables rendues friables par les
acides. On lave ensuile la laine restante dans une les-
sive laible de potasse ou de soude. On seche et on pro-
cede comme pour le shoddy.

4° Filature. — Les opérations de filature pmprunent
flltub sont analogues A celles de la laine cardée lorsqu'il

s'agit de shoddy et a celles du coton lorsqu'il waglt
d’extract ou de mungo, les écartements étant plus ré-
duits que ceux de la filature de laine ordinaire.

Humidification et ventilation

Dans la filature de la laine, en général, la proportion
d’humidité la plus avantageuse est de 70 a 75 °/, par
rapport a la saturation : ce qui cm‘respond (111 degré
hygrométrique 82 a 85°. La laine peignée se file avec
80 °/, d’humidité et les laines cardées avec 70 a 60 °/,
Les peignages de laine demandent 754 go °/,,.

La tempéralure dans les salles de cardage ne doit pas
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descendre au-dessous de 22°; I'état hygrométrique doit
étre de 75 a 9o ?/,.

La température dans les salles de peignage a pei-
gneuse intermittente doit étre de 25° et une humidité
de 75 a4 80/, ; dans les salles de peigneuses continues,
la température doit étre aussi constante que possible,
car la dilatation des organes joue un grand roéle dans
le réglage et peut nuire a la qualité des produits ; on
chauffe les machines a I'avance. Etat hygrométrique
802 85¢,. .

La température dans les salles de filature ne doit pas
étre inférieure a 22°, I'état hygrométrique doit étre de
75 °/,. Dans les salles de métiers continus, la tempéra-
ture doit étre de 22 a4 23° et I'état hygrométrique de 75
a 80 °/,. Dans les salles de renvideurs, la température
doit étre de 24° pour les n°® 10 & 65 et 25° pour les n**
plus fins; 'état hygrométrique 80 °/, pour les n° 10
435,859 ,du n° 35 au n® 66, et go °/, du n° 65 au
n° 1120.

Renseignements sur la fllature de 1a laine

1° PRIGNAGE DB LAINE

Assortiment et indication des machines d’'un peignage de laine
produisant 300.000 kg. de laine peignée par an

Matériel de peignage proprement dit :

1 bac de dessuintage;
i1 batteuse ou loup pour pailleuse ;
{ dégraisseuse automatique;
2 sécheuses ;
24 cardes avec avant-train de 1,20 de large;
3 étirages de 6 tétes, soit 18 tétes;
3 lisseuses;
3 étirages de 8 tates, soit 24 tétes;
4 étirages de 8 tdtes, soit 32 tétes;
24 peigneuses produisant 40 kg. ;
3 étirages A pots de 6 tétes, soit 18 tétes;
3 étirages finisseurs de 6 tétes, soit 18 tétes.



L-i'?. INDUSTRIE TEXTILE

Matériel accessoire : Moteur, machine de 80 HP. Générateur
pour chauffage. Transmission. Eclairage. Installation électrique
Outillage et atelier de réparation. Petit matériel, etc.

Batiment : Superficie couverte de 1.800 métres carrés.

2° ['ILATURE DR LA LAINB PEIGNAR

Filature de 15.680 broches produisant par jour 575 hg.
de fil peigné n° 70.000 métres au kg.

Matériel de filature proprement dit :

2 déteutreuses & 2 tétes, soil 4 tétes;

1 ghill box & 4 tbtes;

1 étirage & 12 tites;

1 machine de chute double méche & {8 tétes ;
1 bobinoir double mdche & 40 tétes;

{ » » » 44 toles;

2 » » » 30 tétes, soit 60 tétes
4 » » » 40 t8tes, soit 160 tétes;
2 » » » 50 tétﬂs, soit 100 tétﬁs;

3 bobinoirs finisseurs & 50 tétes, soit 150 tétes;
28 renvideurs de 560 broches de 43 mm. d'écartement.

Matériel accessoire : Moteur ou machine de 280 HP. Généra-
teur pour chauffage. Transmission. Eclairage. Installation élec-
trique. Outillage et matériel de réparation. Petit matériel d'usine.

Bdtiment : Superficie couverte : 1.500 métres carrés.

39 FILATURE DB LA LAINE CARDER

Filature de 7.200 broches de oontinu produisant par jouy
1.000 kg. de fil cardé n® 20.000 métres au hg.

Matértel de filature proprement dit :

1 batterie de laveuses conlinue ;
2 machines & égrateronner;
3 loups avec chargeur;
12 assortiments de cardes & 3 cardes chacun avec char-
geuses automatiques;
18 continus de 400 broches.

Matériel accessoire : Moteur ou machine de 150 HP. Généra-
teur pour chauffage. Transmission. Eclairage. Installation élec-
trique. Garnitures, bobines, rouleaux. Outillage et petit matériel
de réparation.

Bdtiment : Superficie couverte : 1.000 mdtres carrés.
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Prix de revient

{° PRix DE REVIENT D'UNE LAINE PRIGNSE

Prenons le cas du peignage envisagé plus haut :
i° Intérét du capital & 5 °/, : A;

20 Intérét du fonds de roulement & 5 °/, : B;

3° Amortissement : 15 & 20 °/, sur le matériel,

5 & 10 9/ sur les immobilisations,
formant un total anruel : C;

4° Main d'ceuvre pour 300 jours ouvrables :

Trage : % o 9 & = 14 ouvrlers
Dégraissage et séchage . . ’
COTOREE v o s o e 5

Etirage et lissage . . . . . . 1
Peignage . . . .

Préparation aprés peignage.

Atelier de réparation .

Contremaitres

Ouvriers divers . § = lafery
formant un salaire total annuel : D;

5° Frals généraux : Contributions et Assurances. Personnel de
la Direction. Employés et fiais de bureau. Charbon (3.000 kg.
par jour). Graissage, ensimage, savon, soude. Entretien, répara-
tions, accessoires, formant un total annuel : E.

La production annuelle étant de 300.000 kg. le prix de revient
d'une fagon de peignage sera de :

0D CLOB Oy OO W 0o O
w ¥ w w ¥ ¥ ¥©

A_—t_B__f(]—{-I)-%E_F
300.000 s

Il y a lieu de tenir compte de la récupération des sous-pro-
duits (potasse).

20 PRrix pg REVIENT D'UN FIL PRIGHS

Prenons le cas de la filature de peigné envisagée plus haut :
1o Intérét du capital 4 5 9/, : A;

20 Intéret du fonds de roulement & 5 °/, : B;

7

3° Amortissement : 15 & 20 °/, sur le matériel,
- 5a 10 °/, sur les immobilisations : C:
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4° Main d’euvre pour 300 jours ouvrables :

Préparation . . . . « . & « 18 ouvriers
Fileurs. . . MR TR 9 »
Grands rattacheurs e U 9 »
Bdcledgrs « . = R I »
Atelier de réparatmn 2 »
Contremaltres < . - ; « « = 4 »
Ouvriers divers. . . s IR LN 1 | »

formant un salaire total annuel i B
5 Frais généraux : Contributions et assurances. Frais de
direction. Employés et frais de bureau. Charbon (1.600 kg. par
jour). Graissage et ensimage. Cylindres, cordes, courroies Ate-
lier de réparation et accessoires, formant un total annuel : E.
La production totale annuelle étant de 170.500 kg de fil, le
prix de revient au kg. de la facon de filature sera de :

A+B+C+D+E_ o
5 170.500 g

Il y a lieu d'ajouter la valeur des déchets de peigné en fila-
ture (2 & 3 °/,) et la valeur d’achat de la mache peignée pour
avoir le prix de revient final.

3° PriXx DE REVIENT D'UN FIL CARDE

Prenons le cas de la filature de laine cardée envisagée plus
haut :

{o Intérét du capital & 59/, : A

2° Intérét du fonds de roulement & 5°/, : B;

3° Amortissements : comme indiqués précédemment, formant
un total : C;

4° Main d’ceuvre pour 300 jours ouvrables :

Lavage et dessuintage . . . . 2 ouvriers
EORMVODNREE. ' ol 5 5t e
Battage et loup. . . . . . . 3 »
Cardage . . . RN »
Métiers & filer au continu e o w28 »
Contremaftres . . . . . . . 2 »
Oavreiera divers. . . .« « « « 10 »

formant un salaire total annuel : D;

3o Frais généraux : Contributions et assurances. Direction.
Employés et frais de bureau. Charbon, graissage, savon, soude.
ensimage. Courroies, cordes A broches, fuseaux. Entrelien. Ré-
parations. Frais accessoires, etc., formant un totatl annuel : E,



FILATURE DE LA LAINE 145

La production étant de 300.000 kg. par an, le prix de revient
au kg. de la facon de filature sera de ;

A+ B+C D+ E o
Y i # 1 SOOI - e e B

Il'y a lieu d’ajouter le prix d'achat de la laine brute, la
perte en poids au lavage et au dessuintage et de tenir cgmpte
du déchet de filature et de la récupération des sous-produits.

vx Paar, — Industrie textile. : 9



CHAPITRE 1V

FILATURE DU LIN

Le lin est une plante annuelle dont la tige contient
un filament textile avec lequel on produil la toile, la
batiste, la dentelle, le fil a coudre, le fil pour cordon-
nier.

Pays de production : Russie méridionale, Belgique,
Allemagne, Bohéme, Iollande, Italie, Islande, IFrance.

Classification des lins

LINS DE FRANCE

n) Région du Nord

1° Lins de Bergues (forts, souples, gris foncé, se
blanchissent et se teignent facilement). Rendement :
654 75 °/,. Filent du n° 20 &4 30. Etoupe n°* 18 i 25;

2° Lins d'Hondschoote, Arncke, Cassel, Hazebrouck,
Audruicq, Bourbourg, valent a peu pres ceux de
Bergues ;

32 Lins de Lambersart, Leforest, Raimbaucourt, lins
fins et bien travaillés;

4° Lins de la Lys, tres fins et treés estimés. Rende-
ment : 60 a 65 °/,. Filent du 30 au do;
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5" Lins de Cambrai, Saint-Amand, Marchiennes, Va-
lenciennes et de la Scarpe, blonds, brillants, fins et
solides ;

6° Lins de Douai, gris sale. I'ilent du 25 au 50. Don-
nent des étoupes 16 a 22,

b) Région de Normandie

1° Lins de Bernay, couleur jaune-verditre, tres esti-
més. Filent du 35 a 6o et, en étoupes, du 12 a 25 ;

2° Lins de Caux, couleur gris cendré, secs et cassants,
donnent de tres bonnes étoupes ; ‘

3° Lins de Coutance, doux, souples ct fins, mais
irréguliers.

¢, Région de Picardie

1” Lins de Vimeux sonl les plus réputés;
2" Lins d'Albert, de Doullens, d’Abbeville sont un
Peu roux.

d) Région de Bretagne

k) . *
S'emploient surtout en mélange pour donner de la
force et de la consistance au fil.

¢) Régions d’Anjou, de Vendée

S'emploient en mélange,

LINS DE BELGIQUE

Lins de Courtrai, sont les meilleurs d’Europe, jau-
Natres, doux et soyeux.

Lins d'Ypres, lins doux, servent i faire la toile cre-
tonne ;

Lins de Lokeren, gris d’argent, produisent les
uméros fins ;
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Lins de Malines, trés fins et trés estimés ;

Lins de Gand, donnent un faible rendement ;
[.ins de Liege, fins et bien travaillés ;

Lins de Tournai, les plus estimés aprés Courtrai ;
Lins d’Ath, bons et bien travaillés,

LINS DE HOLLANDE

Lins de Frise sont foncés, longs et assez secs ; s’em-
ploient en mélange ;

Lins de Zélande sont plus doux, mais coitent plus
cher que ceux de Frise.

LINS DE RUSSIE

Sont de couleur jaune-verditre, s'emploient en
mélange avec des lins plus forts :

1° Lins du Nord dans le gouvernement de Vladimir;
Lin de Riga et d’Arkangel qui s’expédient par ces ports.
Le lin « Yaroslaw » est employé sur place et sert &
fabriquer la « toile russe » ;

2° Lins de I'Ouest sont exportés en totalité par Pskow,
Ostrow et Holm;

3° Lins du Sud, ne produisent que des qualités infé-
rieures.

Classements commerciaux 9 ;

Lins de Riga, principal marché pour les lins (5 caté-
gories : lin Couronne, lin Wrack, lin Dreiband, lin de
Livonie, lin Wrack-Dreiband) ;

Lins Perneau, rouis au sec;

Lins de Saint-Pétershourg, rouis sur terre ou lins
bruns, rouis a I'eau, lins blanc-jaunatre ;

Lins Narva;
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Lins Reval, rouis a I'état vert ;
Lins Arkangel, lins gris argentés, bien travaillés,
quoique maigres.

Etoupes

Les étoupes sont le produit du peignage du lin soit &
la main, soit mécanique.

Classements. — Eloupes de peignage i la main, sont
longues et soignées.

Etoupes de peignage mécanique, se classifient en
¢toupes de battes, longues et ouverles, étoupes de.
doffer, houtonneuses et mélées, étoupes d’émouchures
Mauvaises et diflicilement employables, étoupes de
'epassures qui sont excellentes.
~ Classements d'origine. = 1° Etoupes de France,
€toupes de la Lys et de Courtrai sont tres estimées,
loupes de Picardie et de Bretagne sont moins belles :

2° Etoupes de Russie, arrivent par Saint-Pétersbourg
¢t Arkangel. On les divise en étoupes 1™ sorte, étoupes
2®sorte, codilles n® 1, codilles n°® 2 par ordre de mérite ;

3° Etoupes d'Allemagne sont toujours cardées, mais
S0nt rarement de bonne qualité ;

4° Eloupes d’'Italie : étoupes inverningo, assez
8rosses, provenant des lins d'hiver ;

,Et0upes norstrano, plus fines, provenant des lins
déte;

5 Etoupes de Hollande peu estimées.

Opérations agricoles

Le lin, aprés avoir été récolté, est mis a rouir et
teillg gy, place.
e r'oufssage. Les fibres de la plante, apres récolte,
Sont soudées entre elles et sur la tige par une matiere
SOmmeyse, Je rouissage a pour but de détruire cette
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matiecre gommeuse et de permelttre ensuite de séparer
aisément les fibres qu'on veut convertir en filasse. Cette
opération se fait, soit en immergeant les tiges dans de
I'eau courante ou croupissante (rouissage a I'eau), soit
en les exposant sur un pré & 'action désorganisante de
la rosée nocturne (rouissage sur pré) soit, en les soumet-
tant en vase clos & l'action de la chaleur humide ou
d’agents chimiques ou d’agents microbiens (rouissage
artificiel ou industriel). Les deux premiers modes néces-
sitent un temps assez long et 'opération n’est considé-
rée comme achevée que lorsque la matiere gommeuse
est enticrement dissoute par suite de la fermentation :
le rouissage industriel est plus rapide.

Le teillage auquel on soumet ensuite les fibres con-
siste a séparer les chénevolttes (fragments ligneux) des
fibres et a réduire celles-ci en filasse. Celle opération
comprend deux phases distinctes : le broyage et le
teillage proprement dit. Le broyage a pour objet de
broyer la partie ligneuse de la plante en la séparant de
la filasse : il se dédouble en opérations adjacentes telles
que le macquage et le maillage. Le teillage proprement
dit fait disparaitre les chénevottes laissées par I'opéra-
tion précédente. 1l se compose fréquemment de I'écou-
chage, de I'écanguage, de I'époulage, etc... Il se fait au
moyen de teilleuses.

On distingue les teilleuses & la main et les teilleuses
mécaniques. Avec la teilleuse-piqueuse mécanique de
Cardon, on supprime tout broyage préalable du textile.
Le lin en paille est placé tel quel sur la machine qui le
transforme compléetement et le rend nettoyé et peigné.

Opérations de filature proprement dite

Les différentes opérations subies en filature, apres
que le lin a été récolté, roui et teillé, sont :
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Peignage

But : débariasser les filaments des matiéres étran-
geres qui s’y trouvent, les paralléliser et réduire la
filasse a la finesse voulue pour le fil auquel elle est
destinée.

l.e peigne du peignage attaque les filaments dans
leur longueur, les divise en entrant dans les filaments,
les parallélise en faisant subir au peigne un mouvement
parallele & celui des fibres et les neltoie en enlevant
les impuretés qui restent sur le peigne (étoupes). Le
peignage se fait a la main ou mécaniquement.

PE1GNAGE A LA MaIN. — Doit étre progressif et se faire
sur de faibles poignées (100 a 125 grammes pour lins
longs, 60 & 70 grammes pour lins coupés).

Peignes composant une série pour peigner des lins
devant produire des

Numéros des peignes ;
Numéros du fil e ——— e — J
lo | 2 30 a o I
en lins longs l
20 R |14a18| 60 |
36 » 16 a 18 40 80 :
50 » | 18a20 | 40 120
78 » 18420 | 60 140
en lins coupés |
30 {/2R|18a 22| 60 | 120 |
50 » |20a%5] 8 160
70 » |20a25; 60 | 120 200
170 = 40 100 | 160 350 |
200 3 0 | 100 160 300 |
Peieyagr mEcaniQue. — Se fait sur peigneuses &

presses mobiles : 1° les cordons de lin doivent étre éta-
blis sur toute la longueur de la presse et dépasser d'un
peu plus de la moitié de leur Jongueur : 2° Les tabliers
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sang fin doivent étre écartés 'un de 'autre, de maniere
que la pointe des aiguilles dépasse le plan vertical
qui passe par le milieu du couloir ; 3° Les peignes
doivent attaquer les cordons normalement et le plus
pres possible des presses, en commencant leur travail
par I'extrémité inférieure des cordons, le travail devant
¢lre progressif ; 4° Les cordons doivent subir l'action
de peignes de plus en plus fins.

Désignation des organes Nombre de tours et vilesse
des organes

Poulie motrice P. . . . . . 100 tours —= V
Yitesse du tambour H., . . . ¥ X g
YXRXOCGxU

Jross ir i i S e T T s W
Brosses circulaires U 55T

Roues de commande BD . .
Pignon #ur la roue motrice R .
Intermédiaire C . ., . . .
TS GRS E e YXRXCXE

BXxDXF

Roue de commande du doffer E.

Peignes détacheurs — vilesse des broches, puisque c'est la
poulie qui les actionne

Excentrique en corur == vitesse des broches

Nombre de presses qui passent par minute dans la machine =
il en passe un par chaque mouvement de l'excentrique en
cceur, mais chaque passage ne peigne qu'un bout des cordons,
le nombre de cordons peignés par minutes —

nom_l_)_re de tours de l’excentrigue

2

Production en 10 heures, pour 18 presses : 18 x 600 = 10.800
cordons & 50 grammes — 540 kilogrammes qui donnent A
75 9/, de lin, 400 kilogrammes de peigné.,

Coupage

But : diminuer la longueur des filaments el réunir
entre elles ensuite les parties des filaments. Le cceur
de la tige fait des qualités supérieures, la téte et le
pied, des qualités secondaires.
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Etaleuse

But : former des rubans continus avec les rubans
coupés. Pour cela, les cordons doivent chevaucher
obliquement les uns i la suite des autres. L’étirage va-
rie de 15 i 4o. Les barettes et les ghills doivent déve-
lopper 54 6 /, de plus que le cylindre fournisseur
avec des lins coupés.

Calculs : voir tableau ci-aprés A, pages 154-155.

Etirage

But : amincir, allonger et régulariser les rubans qui
Viennent de la table & étaler. Se fait sur un assortisse-
Mment de bancs d'étirage.

Calculs : voir pages 156 tableau B.

Conduite des étirages : 1° Les étirages doivent étre
alimentés d'une facon normale ; ils ne doivent pas étre
surchargés, autrement il se produit des grosseurs ou

€8 coupures dans les rubans; .

2° Pour les lins longs, les cylindres étireurs ne
doivent pas avoir plus de 2 & 3 pouces; pour les lins
€oupés ils auront 1!/, & 2 pouces;

3° Les ghills doivent étre tenus en bon état, autre-
Ment il y a des irrégularités;

4° Les pressions doivent étre appropriées au lami-
Nage, Des pressions trop fortes occasionnent des cou-
Pures. Elles sont bonnes quand elles laminent bien les
4Spérités que présentent les brins et que les cylindres
“Upérieurs tournent bien sur eux-mémes ;

d Les écartements doivent étre un peu plus grands
que la Plus grande longueur des fibres. Trop d’écarte-
Ment donne du duvet et de longues coupures, trop peu
Occa'Sionne des places grosses, fait passer dur par suite

9 lal‘rachemenl des filaments et abime la matiére;

g'



Tableau A pour l'étaleuse

Nombre de dents
ou diamétre des organes

[ésignation
des organes

Nombre de tours 4 la minute
ou vVilesse

DQ\'FIOPP!‘II‘I@II[
des eylindres par minule

Etirages

a) rechange 32 34-36

BIED o et

d; intermédiaire .

e) 47 .

yBLBS . § . -

Poulie de com, P

Cylind, étireur E

.|Cyl. délivreur D

.1Cvl. fournisseur F

¢)72. . . . . .|Table a élaler T

Y =135 toors

Vit. de l'étireur :

30

. i -
V x ;= 135 x 20 = 4045

Vit. du délivreur :

T ax r‘_|35)<35>(‘h'2

Fxe— TIOXIT — 00

V X afhn_

b, g, t, m
135 x 36 x 64 x 18 x 23

Vit du fournisseur:

=120 x 12 X 00 X 60 — o4
o .V X afthk _
Vit. de la table: ; ° ST

135 x 36 x 64 x 18 x 23

Cylindre étireur :
316 x 6 x 40,6 =
= 763 p. &

Cylindre délivreur :
344 35 X 105 =
= 776 p. 8

Cylindre fournisseur :
34 % 3 X 4,44 =
= 39 p. 018

=|Cylindre d’appel :

344 x 25 x 452 =

X T X 60 X 55— 102

= 35 P- 5 de la la-
K ble i étaler.

[ A =% Y S it e ST
h) 18 . '
i) 60 , ’
k) 23, Vis de comm Vi
: ande Vit des barrettes : ar p. ’ r
g Bz m = Dét.' des barrettes
& 135_)_(__36__}_:13_4x : ’ Vitesse des vis
Bosmcmw —iar s 2L ip
m) 60, X : |
n) 66. .
p) 30. - Compteur Vit. du compteur |
YXaxexvisVx visV
. Ex e
g) 20, .
Diamdtre du rouleau d’
_ appel & la table & ¢
» du fournisseur . : e i
» de I'étireur > 2n
» du délivreur . e
3,5 p.

Production en 10 heures —

pour perte de temps.
En divisant cette 1o
Poids du ruban i

long

ngueur par 500 qui est call
la sortie de I'étaleuse —

ueur fournie par le eylindre délivreur

charge en grammes de lin sur

Entre étir. et fournis.
E_ 7634 _ ,4rn
F—a9018 — i

Entre fournisseur et
table & étaler :

F 30,018
= ms

Entre fourn. et ghills

Bar. 40
F T80T 1,02

‘|Entre déliv. et @tir.

\ t

D_ 764
E=fg3q = 480

Etirage total :
19,56 x 1,09 x 1,02 x
1,15 = 25,

X nombre de tours par minute — 10 L=

chaque cuir par yard

étirage

¢ de chaque pot, on aura la production en pots.
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6° Les peignes doivent étre nettoyés fréquemment;

7° Les barettes des ghills doivent étre réglées de telle
facon que les Lubans de lin restent tOUJ()uns engagés
dans les aiguilles. Elles doivent étre pres du C\lmrhe
étireur pour ¢tre en contact avec lui.

Banc a broche

Ne differe que peu de celui pour coton. Les organes
sont plus forts et les écartements plus grands. Pour les
calculs, voir le B. & B. pour coton.

Humidification

Voir renseignements généraux a I'art. Humidification
dans la filature du coton. L’humidification nécessaire a
la filature du lin est de 60 & 65 /.

Tableau B

¥ X adgk
bfhn
Vitesse du cylindre étireur E — V x °

Vitesse du cylindre alimentaire A =

Vitesse du cylindre délivieur D = V x a;
Vitesse des arbres de commande des barrettes :
v — @dF

G T e

Etirage entre les barrettes et le fournisseur =
__ développement des barrettes
~ développement des fournirseurs”®
adghkn
bfmhs’
ferétirage & 2 tétes doublage de 3 & 4, étirage: 15 & 25, lins longs,
» ) 6as, » 8 & 12, lins coupés,
2¢ tirage 4 3 tétes 6 rubans par téte, étirage : 12 4 22, lins longs,
» » 8 - » 12 & 18, lins coupés,

Vitesse du cylindre fournis. F = V x
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Tableau B (suite,

3¢ étirage i 4 tétes, 6 a 8 » » faible
» » 8ai2
4¢ élirage & 4 tétes, 12 rubans par téte pour lin coupé : faible.

Développement du cylindre fournisseur —= = X diamétre des
fournisseurs x vitesse des cylindres fournisseurs.

Développement du cylindre étireur — = x diamétre de 1'éli-
reur x vitesse de l'étireur.

| M |
;__J ; Moteur L ¥
P r ~f —
L D Delivreur 008 5
f : = 6
i [ E Zureur  g06 ;I-

| J £
1r = |
g F' fournisseur 005 =
‘ A |
”’U | e v /e eaﬁjjnf
et J__, L v L
Yy A
gl vy A T

Fievre 13.

iDévelcrppemenl des barrettes = vitesse des vis X par pas de
Vis.
Etirage entre les cylindres délivreurs et I'étireur =
__Développement du cylindre délivreur
= “Développement du cylindre étireur °
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Tableau B (suite et fin).

Etirage entre les cylindres délivreurs et les barrettes —
__Développement du cylindre étireur
Développement des barrettes -
Etirage total = produit des étirages partiels —
__Diamétre cylindre étireur x produit des roues commandées
~ Diam. cyl. fournisseur x produit des pignons commandeurs’
Production en longueur = Vitesse du cylindre étireur X par
développement du cylindre étireur x 0,08 (perte).

Production en poids — .
Développement cylindre étireur par minute X poids total
des rubans derritre la machine

" Longueur du ruban x étirage
Poids du ruban sortant — Polds lOt.ﬂ'] des rubans
Etirage

Filage

Le filage se lait comme pour le coton. Il existe deux
méthodes : filage au sec et filage au mouillé.

On file & sec le lin destiné a la confection des toiles
a sacs, toiles i voile et toiles pour tente.

Les mdtiers a filer & sec se composent de bobines i
~axe horizontal, venant du dévidage des meches de
bances & broches. Ces meches passent entre deux cy-
lindres cannelés qui les laminent, puis entre Jes cy-
lindres lamineurs lisses et vont s’enrouler en se tordant
sur des bobines verticales. On file actuellement jus-
qu'au n® Ho au sec sur métier a ailettes.

On file au mouillé avec le méme métier qu'on file le
coton mais le fil, entre les alimentaires et les déli-
vreurs, passe dans une auge renfermant de I'eau froide
ou chaude.

Classification des méliers a eau chaude : 1° mélier a
atlettes. — On divise ces métiers en 4 calégories :

[.e n° 1 file du n° le plus bas jusqu'au n° 20, les bo-
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bines ont 4 pouces de haut et I'écartement entre les
broches estde 2 a 4 pouces.

Le n® a file du n° 20 au n° 50, les bobines ont
3 pouces et l'écarlement entre les broches est de
2 '/, pouces.

le n° 3 file du n° 50 au n° 8o, les bobines ont
2 pouces et 'écartement entre les broches est de
2 pouces.

Le n° 4 file au-dessus du n” 8o, les bobines ont t *
pouce et I'écartement est de 1 !/, pouce.

La vitesse des broches est de 3 i 4.000 tours pour les
fils tres fins et 2.500 pour les gros numéros.

2° Métier & anneaux. — Avec ces métiers on obtient
_une vitesse supérieure & 5.000 tours et par conséquent
une plus grande production, mais on ne peut pas filer
sur ce métier des numéros fins. On leur trouve cepen-
dant les avanlages suivants : ¢conomie de temps, de
force motrice, de main d'ceuvre et possibilité de filer
sur un méme métier une série de numéros variés.

Finissage

Apres filage, le fil est mis en bobine et, s'il a été tilé
au mouillé, il est mis a sécher.

Dévidage. — les dévidoirs pour fils de lin ont un
périmétre de 2 '/, vards ou 2 m., 29, mais on le fait
généralement de 2 m., 32 i cause des pertes. Le vo-
lant doit faire 120 tours pour avoir la longueur base
du numéro. Les dévidoirs sont 4 la main ou méca-
niques.

Séchage. — L.'opération doit étre faite méthodique-
ment pour éviter qu’il ne se forme une croite de ma-
tiere résino-gommeuse a la surface du fil; les échevaux
les plus mouillés doivent étre mis en présence de l'air
le moins sec (tout en n'étant pas en saturation) et les
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échevaux les plus secs en présence d'un air avide d’hu-
midité, c'est-a-dire presque sec. Les échevaux doivent
étre déplacés pendant le séchage.

Filature des étoupes

Le lin peigné a la main donne de meilleures étoupes
que le lin peigné a la mécanique. Les étoupes de cette
derniére espece varient elles-mémes suivant le systeme
de débourrage et I’état d’avancement du peignage.

A la peigneuse, on classe les étoupes en : premier
peigne, deuxieme peigne, troisieme peigne et repas-
sures, ces dernieres élant les meilleures.

La série des machines dont on se sert est la suivante :
passage & la briseuse, passage aux cardes, dans
quelques cas passage a des peigneuses spéciales, pas-
sage au rotary-ghill, passage aux bancs d'éurage, pas-
sage aux bancs a broches, filage au métier a filer,
analogue a celur du ln.

Briseuse. — Ce n'est qu’'une carde a dégrossir pour
désagréger les matieres dures, telles que les étoupes
tordues et les déchets de filatures au sec. Le cylindre
briseur, qui en est le principal organe, est garni de
grosses aiguilles.

Cardes. — Llles sonl presque toutes du type a hé-
risson. Le déboureur se place tantot avant, tantot apres
le travailleur : dans le 1° cas le travail se fait « en de-
hors », dans le second il se fait « en dedans ». Généra-
lement ces cardes sont disposées comme celles pour
la laine cardée, c’est-a-dire qu’elles ont plusieurs ta-
bliers d’alimentation et que le produit sort en plusieurs
rubans, généralement 3, qui se réunissent en un seul.

Production : variable, 4oo kgs par jour en moyenne.

Ventilation et dépoussiérage : ces machines doivent
étre ventilées, en raison de la grande quantité de pous-
siéres qu’elles produisent.
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Peignage. — Se fait sur peigneuses pour filaments
courts du type Heilmann avec quelques modifications.

Rotary-ghill, ou élirage-soleil, ou ghill circulaire.
Cette machine, qui a pour but de paralléliser comple-
tement les filaments qui ne seraient pas passés a la
peigneuse, comprend un systéeme d'entrée progressif
des barettes dans le ruban venant de la carde de ma-
niére & ce que le parallélisme qui est nécessaire pour
le travail suivant aux bancs d'élirage puisse étre eflec-
tué sans a-coups. Cette machine est analogue a celle
employée dans la filature de la laine peignée.

Emploi des fils de lin

Les fils de lin sont employés :

1° Dans le tissage des toiles de toutes sortes, du
linge damassé, des batistes et linons, des coutils, des
toiles cirées, des velours et peluches de lin;

2° En mélange avec le coton dans le tissage des toiles
dites mixtes ou métis;

3° Dans la fabrication de la bonneterie (articles en
pur fil) ;

4° Dans la fabrication des fils & coudre (filterie), des
hils pour sellerie, bourellerie et cordonnerie.

5" Comme fils a dentelle, comme fils pour harnais, etc.

Les fils filés au sec sont surtout employés pour les
fournitures destinées aux administrations de I'armée et
de la marine.

Assortiments. Productions. Prix de revient

Assortiments. — l.es machines sont assorties pour
Pouvoir filer des séries de numéros qui sont générale-
ment les suivants : de 8 a 16, de 20 a 3o, de 35 a 45,
f‘e 90 a 70 puis la série des numéros fins et tres fins
Jusqu’au n° 1o0o0.
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Si on prend comme exemple le n° 12 souvent em-
ployé pour toile, on verra que 1.560 broches de métier
a filer ce n° nécessitent :

bo broches de banc a broche;

6 bancs de 3° étirage ;

3 bancs de 3" étirage ;

2 bancs de 1°" étirage ;

2 étaleuses ;

2 peigneuses.

Production. — lLa production d’une broche en n° 12
tournant a 2.600 tours 3 '/, pouces d'écartement et
donnant au fil une tension de 5,80 tours par pouce est
de 381 m., 075 (avec diminution de 15 °/; pour arréts),
soit un poids de 1 gr., 3315 en une minute et 798 gr.
par jour de 10 heures.

Prix de revienl. — Si on prend comme exemple une
filature de 5.000 broches produisant 21.250 paquets de
fils n° 30 au mouillé, le paquet pesant 18 kilogrammes,
on aura, comme frais de facon :

Intérét du capital engagé et du fonds de roulement ;

Amortissement;

Main-d’wuvre.

I'rais généraux, le toul ensemble représentant une
somme annuelle : A, le prix de facon de filature au pa-

f\—,— — B. Il y a lieu d’ajouter le prix
21,290
de la matiere et du déchet pour lesquels il faut tenir
compte des données suivantes :

1oo kilogrammes de lin brut produisent 50 Kkilo-
grammes de lin peigné et 5o kilogrammes d’étoupes
dont la revente viendra en déduction du prix de re-
vient, La perte en filature, ou déchet, est de 8 /.

quet ressort a




CHAPITRE V

FILATURE DU CHANVRE

Le chanvre est une filasse qui pm\ient de la tige
d’une plante annuelle qui appartient a la famille c]es
urticées. L.e chanvre quil ne pnrte pas la graine est dit :
chanvre mile, et c'est celui qui est ullllSL en filature
principalemenl.

[.e chanvre, comme le lin, se rouit a4 I'eau courante
et & Peau dormante. On rouit également sur pré, &
terre et chimiquement.

[La fibre apres rouissage est séchée, broyée, teillée,
passée au moulin et hilée, c’est-a-dire desséchée a fond
au four.

Sortes commerciales de chanvres employés‘ en filajure

CHANVRES ETRANGERS

1° Chanvres de Riga, Saint-Pétersbourg, Berg et
Kceenisberg. On les appelle généralement chanvres du
Nord. Ils sont des plus fins et des plus doux, leur
couleur normale est jaune péle ou vert jaunatre ; quand
il est vert roux, sa qualité est moins bonne et quand
il a une couleur brune il s’est échauffé dans le trans-
port. Sa longueur est de 1,50 & 2 métres. les chanvres
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russes sc classent en 3 catégeries, chacune subdivisée
en 4 ou 5 marques. Des expériences ont montré que le
second brin des chanvres du Nord est égal en force au
premier brin du chanvre d'Auvergne. Le chaunvre de
Riga peut rendre 76 °/, de premier brin, 14 ¢/, de se-
cond, 4 °/, d’étoupes. Sert aussi pour cordages.

2* Chanvre de Norveége, moins bien roui et moins
bien trié.

3> Chanvre de Constantinople, peut rendre 47 °/, de
premier brin, 32 °/; de second brin et 7 °/, d'étoupes.

CHANVRES D’ITALIE

1! Chanvre de Naples, n'est pas tres fin mais d'une
bonne résistance, peut rendre 71 °/, de premier brin,
20 "/, de second et 4 °/, d’é¢toupes. C'est le meilleur au
point de vue du rendement.

2° Chanvres de Bologne et de la Marche d’Ancéne.
Ce sont les plus fins de tous les chanvres connus, fibres
soyeuses et longues atteignant parfois 3 metres a
3 m., 30, mais par contre peu tenaces. Leur rendement
est de 56 "/ en premier brin, 25 °/, en second el 14 °/,
en ¢toupes.

3° Chanvres du Piémont, sont d'un vert jaunatre, les
queues sont aussi longues que celle de Bologne, le brin
n'est pas bien soyeuxetest difficile a filer. Rendement :
d9 a 6o %/, en premier brin, 24 & 25 °/, en second brin,
7 4 10 */, en étoupe.

CHANVRES FRANCAIS

[Les plus connus sont :

1° Chanvres de Bourgogne, brin cassant, dur et vert
blanchatre et assez grossier, donne 55 a 60 °/, de pre-
mier brin, 22 °/, de second brin et 10 °/, d'étoupes;

2° Chanvres du Dauphiné, brins fins et doux, 66 ¢/,
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]

de premier brin, 17 & 20 °/, de second, 8 a g °/,
d’étoupes :

Jo Chanvres de Bretagne, durs a travailler et donnent
beaucoup de déchets ; ‘

4° Chanvres d’Anjou, se divisent en deux classes ; les
uns tres fins, dits chanvres de vallée, sont surtout em-
ployés a la fabrication des petites cordes, les autres
plus gros sont utilisés pour les cordages. (Commune
de Saint-Jean-de-la-Croix et Ponts-de-Cé);

5° Chanvres de Touraine, sont tres estimés également ;

6° Chanvres du Maine, récoltés dans la Sarthe, sont
rouis a l'eau courante et i 'eau dormante ;

7° Chanvres de Picardie, de bonne qualité, surtout
les chanvres blancs;

8° Chanvres de Champagne, courts et grossiers;

9° Chanvres de Bordeaux et de Tonneins dont les
qualités sont généralement tres longues: 2 m., 30, sont
résistants et fins, doivent étre coupés en deux pour
étre filés,

0

Opérations de Filature

Dans les campagnes on commence par l'espadage
qui a pour but de débarrasser le chanvre des chene-
vottes qui peuvent y étre attachées en le frappant avec
une batte en bois, puis on fait le peignage a la main.

Dans les filatures, les opérations sont mécaniques;
les machines different suivant la finesse des chanvres &
travailler.

[Les opérations sont :

1> Petgnage. — Aprés un premier peignage rapide &
la main, le chanvre passe a des peigneuses analogues i
celles du lin. Généralement le chanvre passe successi-
vement dans 2 peigneuses, l'une qui peigne la téte,
autre la queue. Dans la peigneuse Horner, dite pei-
gneuse double, il n’y a en réalité que deux peigneuses
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simples réunies sur un méme bati : les presses de I'une
montent pendant que celles de 'autre descendent.

Dans la peigneuse Walker, les tabliers des peignes
ne sont pas tous montés sur les 2 mémes cylindres; ils
sont répartis sur 2 séries de 2 cylindres, chaque groupe
ayant son mouvement i lui, le premier dégrossit, le
second flinit le peignage. Les premiers cylindres tra-
vaillent le chanvre méthodiquement, grice & une varia-
tion de vitesse obtenue au moyen de 2 cones horizon-
taux opposés par leur base et sur lesquels se déplace la
courroie de commande du mouvement. Le guidage de
cette courroie est réglé suivant le déplacement des
I)l‘csseh‘.

2° Italage. — lélaleuse ressemble a celle du lin
avec des organes plus forts. L'ouvrier dispose les poi-
gnées de chanvre (250 grammes environ par poignée)
sur la table a étaler. I’étaleuse comprenant 2, 4, 6 ou
8 laminoirs, il se forme autant de rubans en méme
temps. Il faut les réunir en un seul apres la sortie des
cylindres étireurs et cela sans déranger la disposition
des fibres. On obtient ce ruban unique au moyen du
paralléliseur : c'est une plaque de fonte qui occupe
toute la largeur de la machine et est placée parallele-
ment aux ¢tireurs. Cette plaque est percée de trous en
forme de parallélogrammes dont les c6tés forment
entre eux 45°; tous les rubans sauf un, celui situé a
I'extrémité droite ou gauche de I'étaleuse, se trouvent
pliés & angle droit 2 fois de suite, de dessous en dessus,
puis de dessus en dessous et se réunissent en ruban
qui passe directement.

3 Doublage et élirage. — Se fonl comme pour le lin
dans des banes a ghills. L'assortiment comprend
3 banes. I’étirage ne doit pas étre plus grand que le
doublage afin que le ruban ne s’amincisse pas trop.

4° Filage. — Comprend, comme pour le lin, Popé-
ration de tordage du chanvre qui sort des étireuses et
de son envidage sur des bobines ou tambours spéciaux.
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Les métiers sont analogues a ceux du lin mais plus
robustes el de dimensions plus grandes.

On emploie également pour gros numéros des :

Métiers horizontaux. — Ces machines imitent le tra-
vail 4 la main, leurs broches sont horizontales et le
chanvre avant de subir la torsion que lui donnent les
atleltes passe dans un organe spécial appelé condenseur
qui doit jouer le role de la main du fileur. Ce conden-
seur qui regle la grosseur du (il regle aussi la marche
des ghills qui le précedent. Il est constitué par une
espece de pavillon métallique a 'intérieur duquel est
logé un pelit eylindre mobile (qui porle une rainure ; le _
chanvre passe entre cette rainure et l'ouverture ellip-
tique du pavillon. Le cylindre peut tourner autour de
son axe sous le frottement du chanvre et I'angle dont
il tourne est plus ou moins considérable, suivant la
grandeur du faisceau qui passe. Il esl maintenu en
place par des leviers a ressort. A <a sortie du conden-
seur, le chanvre pénetre dans un petit tube animé d'un
mouvement de rotation rapide; puis il passe sur des
rouleaux a gorge qui jouent le role de tendeurs et enfin
il arrive a ailette qui donne la torsion voulue.

5° Le livardage. — A pour but de rendre le fil uni
en le débarrassant de son poil, el s'emploie surtout
pour les fils de chanvre destinés a la corderie.

Emploi des fils de chanvre

On emploie les fils de chanvre dans le tissage des
sacs, toiles d’emballage, coultils, toiles a4 matelas, toiles
4 voile, elc.
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Crémage des fils de lin et de chanvre

Pendant la filature et malgré le filage i 'eau chaude
le lin et le chanvre renferment encore des malieres
commeuses, dites acide pectique, qui restent adhé-
rentes a la fibre sous forme de pailleltes nacrées qu'on
peut voir au microscorpe. Quand le fil est tout fini 1l
est resté dur et rugueux : son emplol en tissage serait
diflicile surtout pour les toiles fines. Aussi 1l est néces-
saire de le travailler chimiquement avant tissage. Au
contraire quand on veut conserver a la toile ses quali-
tés d'imperméabilité, on emploie le fil naturel : il :
alors conservé tout son vernis d'acide pectique inso-
luble a I'eau.

I.e crémage a pour but d'enlever cette gomme et il
se fait par le lessivage des fils 4 la soude ou a la chaux
dans des autoclaves. On laisse bouillir les fils pendant
6 a4 8 heures. On les lave d’abord & I'eau chaude, puis
a 'eau froide et on les fait sécher.




CHAPITRE VI

FILATURE DU JUTE

Apres le rouissage, qui est analogue i celui du lin,
les opérations de filature sont :

1° Traitement & Uhuile et a l'eau. Le jute est étendu
par terre dans toute salongueur par lit de 3 a 4 metres
carrés de 8 a 10 centimetres d'épaisseur. Chaque lit
est arrosé avec un arrosoir ordinaire d'un mélange
d’eau et d’huile dans la proportion de 22 4 25 °/, d’eau
et 345 ° '  d’huile de phoque ou de baleine, soit donc
de 25 i 30"/, de mélange par 100 kilogrammes de jute.
On fail des tas de 1 &4 2 metres de hauteur suivant la
consommation journaliére. On laisse fermenter sui-
vant la température de 24 a 48 heures. Plus Iair est
sec plus la fermentation est lente.

2° Le jule ainsi préparé se traite par le peignage ou
le cardage.

Jute peigné

1* Coupeuse, on prend le jute sur le tas ou la fermen-
tation est compléte et on le coupe en 2 ou 3 parties
Sulvant sa longueur, la qualité et le numéro qu'on veut
obtenir. Les jutes peignés sonl destinés i filer les nu-
Méros Jeg plus élevés, soit purs, soit mélangés avec du
chanvre ou du lin.

ve Prar, — Induslfc'e Textile, 10
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La coupeuse a une roue de o m., 8o de diametre et
tourne de 1.000 & 1.200 lours, le pied sert a faire les
oros numdéros, le milieu les numéros fins.

2° Peignage, se fail & la main ou a la machine,
comme pour le lin ou le chanvre. '

30 Elaleuse, le jute y est placé horizontalement, poi-
gnée par poignée, la grosseur de celle-ci variant sui-
vant la grosseur du numéro qu'on veut produire.

4° Etirage, banc a broche, métier a filer au sec ana-
logues au travail du lLin.

Jute cardé

¢ Louvctage, le jule nest pas coupé, on pron(l sur
le tas fermenté une poignée qu’on soumet au loup
tambour en bois de 1 metre de diametre, o m., 8o de
large sur lequellsont fixées des pointes métalliques de 4
a 5 centimetres de long. Vitesse du tambour : 12 a
1.200 tours par minute. Le jute retenu par les cylindres
cannelés, se trouve arraché et réduit a une longueur
de o m.. o8 &4 o m., 10.

2" Cardage, le jute est cardé sur des cardes ana-
logues a celle du lin.

3° Elaleuse, le jule y est placé horizontalement, poi
gnée par poignée, dont la grosseur varie suivant le nu-
méro qu’on veul filer.'

4° Elirage, banc a broches, métier a filer au sec,
analogues au travail du lin. Numéros filés du 1 au 30 A.

Jute mélangé

Le fil de jute se mélange avec le fil de chanvre, de
coton, de lin, méme quelquefois de laine et de soie.
Pour les toiles, on met les chaines en fil de chanvre
ou de lin et on tisse en trame de jute, de méme pour
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le coton. Les sacs a blé, les toiles d’emballage chaines
doubles et simples, certains tapis sont complétement
en jule. )

l.e mélange se fait quelquefois en filature par 1/4,
2/4, 3/4 avec le lin ou le chanvre, soit a I'étaleuse, soit
(_lerrii:re le premier élirage au premier doublage. Le
Jute étant tres cassant, la partie de lin ou de chanvre
introduite lui donne de la solidité et permet d’employer
ce il pour chaine.

Marchés du jute

Dundee, Hull, Londres, Dunkerque, Le Havre.

Pays d’origine

Les Indes anglaises en fournissent la plus grande
partie.
Indo-Chine.

Classement des jutes

Iin 3 catégories : la 1" qualité est celle qui ne ren-
ferme que les fibres blanches, longues el forles; la
2" qualité est de teinte plus foncée et comprend aussi
des filaments tres résistants; la 3 qualité se compose
de filasse brune, courte et peu résistante.

Blanchiment du jute

Se pratique a peu preés comme celui du lin. Apres
plusieurs cuissons a la chaux, au carbonate de soude,
ou méme i la soude caustique tres étendue, on blanchit
A l'hypochlnrile de soude. Le jule étant tres sensible
a 'aclion des acides, il convient d'éviter les acidages,
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On peut encore opérer le blanchiment du jute & 'aide
du permanganate de potasse; il se produit une oxyda-
tion avec formation de bioxyde de manganése qui se
dépose sur la fibre; on enléve la coloration résiduelle
au sullfite.

Emploi des fils de jute

Ces fils s’emploient purs ou en mélange.

Purs ils sont utilisés dans la fabrication des sacs de
toules sorles, des toiles d'emballage, des tapis de porte
et d’escalier, des toiles cirées pour parquets, des
paillassons, des espadrilles, des cordes et cordages.

Ie fil de jute se vend au paquet. Théoriquement le
n® 1 pése 5go kilogrammes au paquet et le n° 10 59 ki-
logrammes (mais pratiquement il pese 54 kilogrammes).
La longueur des fils au paquet est de 320.000 meétres.
Le n° 1 a cette longueur. On vend aussi le fil de jute
pour le tissage en bobine pour la chaine (rollsage) et en
canneltes (époulage). Un supplément de prix est
compté pour cette manutention,
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FILATURE DE LA RAMIE

La ramie est une fibre qui recouvre la partie ligneuse’
d’une ortie qui croit dans les pays chauds (Chine et
Indo—(;lnne, Egypte, Algérie, Espagne).

La fibre est longue, soyeuse, blanche et une des plus
résistantes.

Opérations préliminaires de filature

1> Décorticage, a pour but d'enlever la partie fila-
menteuse de la partie ligneuse. Peut se faire sur la
plante aussitot apres la cueillette et alors le décorticage
est dit : en vert, ou se faire quelques mois apres et
alors le décorticage est dit : au sec. Les 2 procédés
s'emploient également : le premier permet de filer des
Numéros plus fins mais moins résistants.

Dans le décorticage en vert, les systémes de décor-
tiqueuses employées sont :

Systeme Michotte : 4 cylindres broyeurs a commandes
“8péciales suivies d'un batteur et d'un contrebatteur.
Production: 20.000 kilogrammes de tiges vertes donnent
1.000 kilogrammes de filasse verte.

Systéeme Grieg : 2 cylindres broyeurs qui brisent la
Partie ligneuse interne et la séparent de I'enveloppe
Corticale par des racloirs qui enlévent la partie brune et
Une série de brosses qui séparent les fibres les unes des

10,



1 74 INDUSTRIE TEXTILE

autres. Production : 28,5 de filasse par 200 kilogrammes
de tiges vertes.

Systeme Wallars : Table d'alimentation derriere
laquelle sont disposées 5 paires de peignes avec 6 paires
de rouleaux. Les peignes sont animés d’'un mouvement
horizontal de va-et-vient.

Dans le décorticage au verl, les systemes employés
sont :

Systeme Huret Lagache : 2 paires de cylindres hori-
zontaux superposés et tournant en sens inverse.

Systeme Rolland : 2 cylindres horizontaux super-
posés dont le supérieur est cannelé circulairement. Le
cylindre inférieur tourne sur son axe et entraine les
tiges, le cylindre supérieur tourne autour et en méme
temps dans le sens de son axe.

Les décortiqueuses Favier (Société de la Ramie
I['rangaise) décortiquent en vert et au sec.

2% Dégommage, a pour but d’'enlever les matieres
gommeuses qui relient les fibres entre elles. Les pro-
cédés les plus employés sont les procédés chimiques &
base de lessive de soude ou de savon.

3° Blanchiment, essorage et séchage. — lLes opéra-
tions se font comme pour le lin, il faut éviter au
séchage que des paquets de fibres collent entre elles.

Rouissage chimique de la ramie. — l.es machines i
décortiquer A sec ont l'inconvénient de casser une
quantité appréciable de fibres. De pluas, par le séchage,
il se perd toujours plus ou moins de ramie ; dans les
pays chauds la plante subit en effet une fermentation
qui altere la fibre. Pour éviter cet inconvénient, on
fait sécher la fibre, et on la soumet & un rouissage chi-
mique qui donne des fibres tres belles, longues et
soyeuses.
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Filature proprement dite

Les opérations sont :

1° 1 passage aux cylindres d’assouplissement, écarle-
ment avant 6 pouces, écartement arriere 3 pouces ;

Prigyace. — Le peignage se fait sur trois genres de
machines différents : sur peigneuse horizontale, sur
peigneuse circulaire, analogue i celle employée pour
la bourre de soie et enfin sur peigneuse intermittente
analogue a celle de la laine ou du coton. On emploie
aussi quelquefois les peigneuses 4 lin. S'il s’agit de
fibres bien dégommées et préalablement réduites en fila-
ments courts par le coupage, on emploie les peigneuses
Heilmann ou Noble, c'est-a-dire des peigneuses recti-
lignes intermittentes ou circulaires et continues.

Généralement apres le peignage on humecte les fibres
avec une lessive savonneuse et un peu d’huile.

2% Cardage et coupeuse, 18 chapeaux, coupages a
7 pces 3/

3° 2 passages aux ghills, diamétre du cylindre enrou-
leur 3 pieds, écartement 11 a 12 pouces, les barettes
Occupent un espace de 8 pouces ;

4° 1 passage aux ghills ordinaires, écartement i 11
12 pouces, espacement enlre les barettes 8 pouces;

5° 1 étirage aux ghills ouverts a /4 tétes, écartement
L& 12 pouces, espaécment entre les barettes 8 pouces.

6" 1 passage aux bancs i broches en fin pour forma-
tion d’un bouadin, 4o broches, écartement 10 & 11 pouces,
I meche ;

7° Doublage sur un banc & broches de 60 broches,
2 3 § meches ;

8° Filage a l'eau chaude sur un métier continu i
anneaux de 300 broches, écartement 10 pouces

9° Retordage au sec sur un continu & anneaux de
272 broches :

10° Gazage, dévidage, paquelage.

%
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Emploi des fils de ramie

lLes fils de ramie sont utilisés :

1° Pour le Lissage des toiles, en fils secs ou vaporisés,
en fils simples ou retors deux bouts et au-dessus. En
fils simples, ils se font du n° 1 au n® 8o; en relors du
n®5/2 au 80/2. On les mercerise et on les teint égale-
ment pour le tissage.

On emploie la ramie pour certains tissus d’ameuble-
ment, les damassés et les batistes. Un tissu assez
répandu, et connu sous le nom de flanelle Rasurel, est
a base de ramie et de laine. On utilise également les
déchetls de carde et de peignage pour faire de gros
tissus écrus, teints ou blanchis.

2° Pour les filets de péche. Ils se font en retlors
3 bouts du n® 6,3 au n° 60/3, et en retors 4 bouts du
44 au 60/4 pour la marine et tannés.

3° Pour la fabrication des fils a coudre, des fils pour
dentelle et guipure : ces fils conservent leur fermeté
apres lavage.

41° Pour fils de cordonnerie, ces fils étant imputres-
cibles, en n° 7/3, 12/3, 9/4 et 14/15.

5° Pour la fabrication des courroies tissées et des
fils pour manchons a incandescence.
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FILATURE DE LA SOIE

La culture du ver a soie ¢lant une opération indé-
pendante de la filature, il ne sera question ici que des
Opérations de filature proprement dites.

La soie est la bave du ver i soie qui sort de 'animal

‘4 travers une filiere sous forme de fil luisant et continu.

Les opérations de filature sont :

Diévipace ves cotons. — Se fait au dévideir, il com-
Prend une bassine ou sont les cocons, une filiere en
acier ou agate qui soude les fils encore chauds, une
Croisure qui a pour but d’arrondir les fils (2 modes de
Croisures : a la chambon et a la tavelle), un va et vient
qui fait croiser les fils sur le dévidoir; enfin le dévidoir
ou s’enroule la grége (150 a 200 tours par minute, 2 &
6 échevaux par bassine) (voir figures 14 et 13).

Imperfections auxquelles donne lieu un mauvais
dévidage. — 1° Duvets, donnent 1'apparence de fibres
Courtes et entremélées dans le fil principal. Tient &
Un mauvais travail du ver ou i une température iné-
Bale dans la bassine (go°) ;

2° Bouchons, provient d’'un mélange en masse des
fils inégaux. Pour les enlever, on passe le fil a travers
des purgeurs ;

3° Neeuds, sont inévitables, mais doivent étre coupés

trés courts ;
4’ Baves mal soudées ensemble, donnant au fil un
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aspect flou et ouvert. Sont occasionnées par des arréls
fréquents dans le dévidage, quelques poils se dévidant
plus que d’autres ;

5° Vrilles, donnent au fil une apparence crépée. Sont
produites par la rupture de I'une des baves, quand il
faut réduire le nombre des cocons ;

l
[
;

Ficure 14, Systéme a la Chambon

Temps employé pour filer 1 kilogramme. . § jours 6 heures
Poids de cocons nécessaire pour produire
1 kilogramme de soie . . . . . . . 4%,300

6° Puces, présentent I'aspect d'une poussit‘:re de soie
quand le fi est teint ou bobiné. Sont dues & lemplm
de désinfectants qu: désagregent la fibre, ou & une croi-
sure imparfaite ou a un procédé défectueux de débouil-
lage ou de teinture. |

Movurivace. — Les opérations de moulinage ont pour
but de préparer la soie grege pour le travail du tissage
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en régularisant sa surface et en lui donnant de la soli-
dité par la torsion. Elles comprennent :

1° Le Mouillage qui a pour but d’empécher la soie
d’étre cassante. On place les flottes pendant une journée
dans une cave fraiche ou sur une toile au-dessus d’un
baquet plein d’eau ou dans une salle avec humidifica-

Ficure 15, — Systéme a la Tavelle

Temps employé pour filer 1 kilogramme. . 5 jours 8 heures
Poids de cocons nécessaire pour produire
1 kilogramme de soie . . . . . . . 5%,6

teur d’air. Quand les fils sont collés par la gomme, on
les lessive dans une solution savonneuse qui dissout
Une partie des gommes ;

2° Délrancanage. — Les flottes sont placées sur un
dévidoir léger dit détrancannoir et sont enroulées sur
Un roquet. Dans l'intervalle qui sépare le roquet du
dévidoir, on place un tendeur et un guide fil. Le dé-

tI‘t'nlncanage produit 4 4 8 °/, de bourre ;
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3° Purgeage. — On fait passer les fils sur une série
de pinces garnies de drap qui enlevent toutes les impu-
retés, et on régularise toutes les attaches de fils ;

4° Apprét ou torsion est donné au moulin & tordre.
(Zesl le moulinage proprementdit. Le nombre d'appréts
dépend de la torsion que I'on veut donner. On a plu-
sicurs types de torsion ;

1° Le poil, torsion donné i un (il de grege sur lui-
méme (passementerie et broderie) ;

2° La trame, produile par la torsion simultanée de
droite & gauche de 2 & 12 fils de grege qui n'ont pas
été individuellement tordus, quelquefois par la torsion
de deux poils (80 & 150 tours) IEmployée pour trame
de lissus;

5 Orw{msm Sert pour la chaine. Deux ou plusieurs
fils de gréege sont d’abord tordus individuellement de
droite a gauche puis assemblés et tordus i nouveau de
gauche & droite. La premicre torsion s’appelle filage,
la deuxieme tors.

|
Désignation Filage ’ Tors

|
i — R e
Apprét satin. . . . .| 600 : 400 a 450
Naloiag-lo. bl g e ] 400 [ 650 & 700
Grenadine . . . . ./ 1.000 42500 | 4.000 a 1.500
Moyen. . « « « .« if 400 & 450 ' 300 a 350

Soie & coudre, composée de 3 a 22 fils.

Soie a tricoter, soie ovalée, grenadinée etc., com-
posée de torsions variables (voir figure 16). '

Travail au moulinage. — Un ouvrier habile peut
conduire 8o i 100 broches, la bobine faisant bo metres
par minute. En Chine et au Japon, les ouvriers sur-
veillent 20 a 25 broches. Dans les métiers mécaniques,
les broches tournent de 8 i 10.000 tours par minute.
(lertaines machines américaines permettent de filer, de
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mouliner et de retordre en une seule opération, du 14
et 16 deniers en un fil. Dans le dévidage Grand ou
dévidage croisé, on peul meltre en écheveaux, 5 a
10.000 yards.

Une grege de 10 deniers peut supporter un poids de
4o & Do grammes.

[’humidité nécessaire au filage de la soie est de 75
ago9/,.

r,

|
Grége Poil Trame 4 gréges Organsin
Fig. 16

Décreusage de la soie. — La soie est crue, quand
elle conserve, apreés teinture, la presque totalité de son
8ré ; elle est souple, quand elle en renferme 104 13"/
elle est cuite, quand elle n'en contient plus du tout.

Sortes commerciales de soies gréges

~ Soles francaises el ilaliennes. — Sont de couleur
Jaune. Elles sont habituellement filées en g 11et 12 14
deniers snivant le nombre de cocons dévidés ensemble.
— Elles servent comme organsin pour les articles

e Paar, — Industrie textile, 11
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ordinaires auxquels elles conviennent spécialement. La
perte au décreusage est de 25 °/,. L'opération doit étre
tres soignée pour empécher la production de duvets
ou de puces. Quelques sortes sont dévidées a 20 ou 3o
deniers en un seul fil pour le tissage et surtout pour
les fabricants de « blondes ». Les soies d'Espagne,
d’Autriche et de Hongric rentrent dans cette ca-
tégorie.

Soies de Syrie, de Brousse, de Bulgarie et de Perse.
— Sont dévidées dans les mémes numéros que les pré-
cédentes. Elles sont plus souples mais conviennent
moins pour organsin et trame, Elles sont moulinées
en 2 ou 3 bouts et conviennent surtout i la fabrication
des crépes de Chine.

Sotes de Cachemire et du” Bengale. — Sont de date
récente et leur introduction sur le marché date de 18¢97.
Ce sont les meilleures soies des Indes. les Cachemires
font du 10/12 deniers et servenl comme trames. Les
Bengales donnent un fil brillant en 10/14 et 16/ 20.

Soies de Canton. — Proviennent de 6 récoltes
annuelles, Elles sont de couleur eréme blanche. Servent
pour crépes de Chine. Celles des filatures européennes
installées dans le pays sont bien moulinées, celles des
filatures indigenes renferment des « mariages ».

Sotes du Japon. — Se sont beaucoup développées
depuis quelques années. Elles titrent g/10 et 13/15
deniers en un fil. Elles sont utilisées en organsin et en
trame surtout aux Ftats-Unis. Elles renferment 18 a
20 °/, de gre.

Sotes tussah. — Produites par un insecte de la famille
des « saturnides ». Elles titrent 8 deniers tandis que la
sote de Chine titre 5 deniers et le bombyx du murier 2
a2 12 deniers. La qualité en est tres variable et le fil
tres inégal; cela tient au mauvais dévidage du cocon.
Les filatures européennes les filent en 35/40 deniers et
les indigenes en o/60 deniers. Servent i la fabrication
des étoffes dites : tussah.
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Soies de Chine. — Elles sont Lres variables comme
qualités et comme titres. Il y en a de plusieurs sorles :

La soie de Schang-llai, blanche, trés élastique, atteint
un prix élevé,

La soie «re reels » filée par les femmes chinoises,
renferme des bouchons et des vrilles.

La soie « native reels » comprend les soies blanches
de Tsatlées, Kahings, Hainins, Hang-Chou et les soies
Jaunes du Setchuen. Elles servent pour les articles
communs, ou, en gros litres, pour les soies i coudre et
les fils de broderie. '

Classifications commerciales des soies de Chine

Steam filatures marques classiques : Best chops,
Good chops, Good marks A, Good marks B, Marks
Current A, Marks current B.

Shang-Hai re-reels for New-York : Best chops, Value
10,15 taels less than good Dragon, 1520 taels less than
good Dragon, 25/30, 110 120, 120 130, d°, 1015 taels
less than Columbia.

Haining Filatures cross-reeled (dévidage croisé) for
New-York : Best chops, Good chops, Middling chops,
Inferior chops.

Tsatlée Filatures cross-reeled for New-York : Best
chops, Good quality, Medium quality, Inferior qua-
lit}',

Tsatlée Filatures ordinary : Best chops quality,
Medium quality, Inferior quality.
~ Haining Filatures ordinary : Best chops, Good qua-
lity, Inferior quality.

Haining Boogs : Best chops, Good chops.

l{nhing (vert) : Best chops, Goods chops, Market
ChOps_ ' ;

Kahin;: (blane)« Extra; 1.3, 3, §.
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Hang-Chou Tsatlée : Best chops, Good chops
Market chops.

Schantung (fine and coarse).

Tussah Filatures, true filatures : Best, Good A,
(Good B, Current A, Current B, N° a2, N° a2 inférior,
Ne 3.

Filature des déchets de soie

lLes déchets de filature de soie sont importants
‘en produisant 12 kilogrammes de bonne soie on a
14 kilogrammes de déchets.) les principaux déchels
sont :

1° Les frisons qui sont les bouts de soie restés accro-
chés aux balais des ouvrieres au début du dévidage;

2° Les bourres qui sont les fils plus ou moins bons
provenant du purgeage, du moulinage ou du retordage ;

3o Ies blazes, gros fils liches, formant le nid ou le
ver fil son cocon ;

4° Les cocons défectueux, cocons percés, doupions,
cocons rouillés, cocons bassinés.

5° Les déchets de bassine ou « rouottés » provenant
des parties soyeuses aprés filage.

Aux fils de déchets de soie 1l faut ajouter :

La Schappe qui est un fil de déchets de soie obtenu
par le schappage. Le schappage est une opération de
filature qui a pour objet d’obtenir la désagrégation des
brins de déchets de soie afin d’avoir des fils tout aussi
brillants que ceux provenant directement des cocons.
['opération consisle 4 immerger pendant plusieurs
jours, dans des récipients remplis d’eau chaude, les
déchets de soie jusqu’'a ce qu'il se produise un commen-
cement de décomposition. On soumet ensuite la matiere
au peignage.

Le travail de filature des déchets de goie comprend
les opérations suivantes :
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OPERATIONS PREPARATOIRES. — 1° Lavage a leau de
savon ou pourrissage. — On met les déchets dans des
cuves en bois ou en ciment, possédant un couvercle
et un double fond percé de trous. La température de
I'eau est de 6o a 70°. Celle-ci est mise chauffée par un
serpentin. La durée du pourrissage est de 4 a 6 jours;
la température est alors ramenée a 30° ou 40°. On lave
quelquefois a 1'eau acidulée.

2° Lavage a 'eau. — Les déchets sont lavés a I'eau
courante dans une caisse & double fonds ou & la lance.

32 Séchage. — les déchets sont mis au séchoir sur
des claies aprés essorage. La perte au pourrissage est
de ab o/ ..

4° Baltage. — lLe balteur se compose d'un plateau
circulaire troué sur lequel on met le déchet a battre en
Couches de 4 i 8 centimétres. Des puits composés de
bandes de cuir viennent battre le déchet i la vitesse de
120 coups par minute, le plateau ne faisant qu'un tour.
Les matieres étrangéres sont réduites en poussiéres et
tombent i travers les trous du plateau (Systéme Brenier
et Neyret de Grenoble).

5o Ensimage a l'eau de savon pendant 24 heures
Pour permettre aux fils de mieux glisser les uns sur les
dutres,

6° Ouavraison el mise en nappes, a pour but de com-
Mencer a paralléliser les fibres. I.'ouvreuse se compose
d’un grand tambour garni d’aiguilles et de 3 cylindres
Barnis également d'aiguilles. La nappe passe de la
Nappe alimentaire sur le grand tambour qui parallélise
les fibres.

Production : go & 110 kilogrammes par jour.

7° Fondage. — Les fondeuses composent les brins en
Ongueurs égales.

8 Peignage. — Les peigneuses des types circulaires
U « dressing plates » parallélisent les fibres et les
€purent,
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o° Etaleuses el épureuses. — Sont analogues a celles
du coton et de la laine.

FiaTure proprEMENT DITE. — La lilature se fait sur
métiers continus et sur métiers renvideurs analogues a
ceux de la laine et du coton.




CHAPITRE IX

SOIE ARTIFICIELLE

Généralités

La soie artificielle est le produit d'une solution de
cellulose aussi pure que possible.

Les celluloses employées sont du type cellulose
simple dans laquelle rentre le coton, ou du type cellu-
lose composée dans laquelle rentrent le bois et la pite
de bois. Le coton et la pate de bois sont les deux cellu-
loses employées dans la fabrication de la soie artificielle.

Préparation de la cellulose

Coron. — Le coton est mis en chaudiére ou il subit
des lessivages bouillants avec des solutions alcalines
faibles a ) O'f,, de soude pendant plusieurs heures. Il est
ensuite lessivé a l'eau chaude puis a I'eau froide. On
lui fait subir ensuite des chlorages a 20° C avec des
dissolutions d'eau de Javel a 1°ou 1°,5 chlorométrique.
On répéte plusieuss fois l'opération puis on passe a
lacide sulfurique ou a I'acide sulfureux ou au bisulfite
d.e 8oude pour enlever I'excés de chlore. On lave, on
'Ince & grande eau et on fait sécher a fond.

Pare pe Bo1s. — On emploie divers agents de traite-
Mment :
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1° Procédé au bisulfile. — On commence par obtenir
par des moyens mécaniques, une pile mécanique aussi
divisée que possible. On la lave dans des piles laveuses ;
le bois se trouve réduit en farine. On introduit la péte
dans un autoclave ou I'on mel une solution de bisulfite
de chaux, ou mieux de bisulfite de soude, qui doil
titrer 3 °/, en acide sulfureux total. La cuisson dure
de 24 & 36 heures, sous une pression de 3 a 5 atmos-
phéres. La cellulose obtenue est légérement brunitre,
on la lave & grande eau, on la rince et on la met blan-
chir au chlorure de chaux ou de soude;

2° Procédé a Ualcali, — Les lessives alcalines décom-
posent la pate de bois en dissolvant la partie ligneuse.
Il reste de la cellulose non hydrolisable. Un traitement
final est fait a 'acide sulfurique & 1 °/,.

Procédés de fabrication

Il existe trois procédés de fabrication : 1° Soie de
nitrocellulose; 2° Soie au cuivre; 3° Soie viscose. On
fait également des soies sthénosées et des soies a 1'acé-
tate de cellulose.

Soie de nitrocellulose

Type : Soie de Chardonnet. Matiére premiére
coton.

1° Préparation d’une nitrocellulose soluble dans un
mélange défini d’alcool éther. Le coton purifié, blanchi,
bien sec est immergé dans un bain acide de 20 litres ou
37 kilogrammes d’acide sulfurique a 66° B et 12 litres
ou 17 kilogrammes d’acide nitrique a 40° B. Pour
1 kilogramme de coton on compte, pour obtenir une
bonne nitration, 2 lit. (3¥%,7) d’acide sulfurique 66° B
et 1,5 (2%¢,3) d’acide nitrique 48" B. L’opération dure
de 5 a 10 minutes.
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1 kilogramme de coton blanc donne dans ces condi-
tions 1¥%,260 de coton poudre sec a 35 °/, d’acide azo-
lique, et I'on admet que 1 kilogramme de coton pur
fournit 8oo grammes de soie dénitrée.

La nitration des cotons se fait dans des cuves en por-
celaine ou en gré par 5 kilogrammes & la fois. Les va-
peurs rutilantes qui se dégagent sont récupérées dans
des tours de condensation, et le mélange sulfonitrique
est récupéré dans des tours de Glover.

Lle coton nitré est ensuite essoré, puis placé de suite
dans un bac a eau froide, et lavé i fond a grande eau
-(10™* d’eau pour laver 1 kilogramme de coton).

La nitrocellulose est mise ensuite en dissolution dans
un mélange alcool-éther. Pour 700 grammes de coton-
poudre sec a 35 °/ d'acide azotique, on emploie 5 litre:
d’alcool-éther formé de 3 litres d’éther et de 2 litres
d’alcool. Les 700 grammes de coton-poudre donnent,
apres filage et dénitration, 455 grammes de soie.

2° Filage de la nitrocellulose. — la dissolution
obtenue, ou collodion, est filtrée pour séparer les cor-
puscules solides qui peuvent rester en suspension et
qui pourraient boucher les filieres. Elle est ensuite diri-
gée, sous pression, dans des conduites spéciales qui la
meénent au métier a filer.

Les métiers A filer consistent en tubes capillaires ou
filieres en verre. On branche sur les conduites un plus
Ou moins grand nombre de tubes capillaires de
grosseurs diverses, suivant le numéro du fil que I'on
veut obtenir.

Les fils, au sortir de la filiere, sont repris sur une
bobine spéciale, animée d'une vitesse déterminée pour
absorber la production de la filiere. On assemble sur
cette bobine 10 4 20 brins, de fagon a obtenir le numéro

“Voulu,

Lalcool-éther s'évapore pendant ce parcours et le
brin se solidifie, de sorle que la bobine enroule des fils

solides et tenaces.

&
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30 Dénitrification. — Le fil obtenu, privé de I'alcool
et de I'éther qui I'imprégnaient, est soumis & la déni-
tration dans un bain approprié de sulhydrate de cal-
cium. Pour cela, on dévide le fil des bobines et on le
met en échéveaux ; on procéde ensuite au lavage, au
blanchiment et i la teinture.

On peut aussi dénitrer, laver, blanchir el teindre, en
laissant le fil sur bobines, en employant des appareils
spéciaux utilisés en teinture, dits appareils i vide.

La dénitrification étant ceflectuée et le souflre préci-
pité étant éliminé i 'aide de sulfites ou de bisulfites,
les fils sont lavés et blanchis avec des hypochlorites de
chaux ou de soude. Ils sont rincés a I'eau, lavés el
séchés, et préts pour la vente.

Prix d> revient

1° Dépenses pour la nitration :

Matiéres premieres, coton. . . . . . 135
» AChRB, Nadiiisai s an . 2 R PG
Main-d'ceuvre. . . Bt S B s AN
4,24

4,24

Par kilog. de soie obtenue, le prix ressort i Vg = 5fr.30

2° Dépenses pour la dissolution dans I'al-
cool éther :

Alcool éther pour 1 kilog. de soie. . . 1fr7
MAIO- 0 WISl et e e e R e A

7fr 85
3° Dépenses pour la dénitrification :
Produit par kilog. de soie nitrée . . . {fr
Blanghbment -2 - 20y e 2 N T e
Balnd'wuyee. ol e e w0010

{fr,20

okl i, il itk s AT
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soit 1) francs en moyenne, pour une production jour-
naliere de 500 kilogrammes. Ce prix peut étre abaissé a
13francs par la récupération des acides et des solvants.
Il faut également tenir compte du cours des cotons.

Divers procédés de soies de nitrocellulose

Procédé Pelit. — Part d'une solution alcoolique
éthérée de 100 kilogrammes de nitrocellulose seche,
7 kilogrammes de solution de caoutchouc, 5 kilo-
grammes de chlorure d’étain et une quantité de benzine
suflisante pour pouvoir filer la mixture.

Procédé Turgard. — Indique une solution de 100 gr.
de nitrocellulose dans 2',400 d’alcool a go-95° et o',600
d’acide acétique cristallisable. Cette solution est addi-
tionnée de 3 grammes d’albumine et 7¢7,5 d’huile de
ricin.

Procédé Germain. — La nitrocellulose est dissoute
dans 'acétone en méme temps que des déchets de cellu-
loid ou naphtaline et des matiéres colorantes (faculta-
tivement'. Dans la solution ainsi obtenue, l'inventeur
malaxe du sulfate de baryte en poudre impalpable et
file par un procédé convenable en coagulant la mixture
dans une solution d'acide sulfurique. Soie résistante i
I'eau et a I'humidité.

Soie au cuivre

Type : soie de Givet, de Glanzstolf. Matiere pre-
miere : coton.

1° Mercerisage du coton pour faciliter sa dissolution
dans la liqueur cupro-ammoniacale

2° Dissolution du coton ainsi obtenu dans une liqueur
cupro-ammoniacale renfermant 10 grammes de cuivre
métal et 100 grammes d’ammoniaque par litre. On in-
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troduit 1 kilogramme de coton pur dans 20 litres de la
liqueur. On laisse macérer pendant quelques heures,
on retice et on exprime le coton. On I'introduit ensuite
dans ure solution plus forte contenant 18 grammes de
cuivre métal et 250 grammes d’'ammoniaque par litre.
On ajoute encore 10 grammes de soude caustique i
cette liqueur, et on laisse digérer le coton a la tempé-
rature de 10 G ou a une température plus basse. On
filtre la solution et on évapore I'ammoniaque dans le
vide ou par un courant d’air. La dissolution ainsi obte-
nue est homogene et donne un fil régulier ;

3o Filage et coagqulation de la solution. — Le filage
s'eflectue, comme dans le procédé précédent, en chas-
sant, sous pression, la solution a travers des filieres
plongeant dans des bains de coagulation.

Les filaments, au sortir des orifices capillaires des
liliecres, plongent de suite et sont étirés rapidement au
travers d’une solution d’acide sulfurique a 50 °/, ou au
travers d'une solution de potasse ou de soude. lLes
solutions de sels, qui absorbent 'ammoniaque et trans-
forment 'oxyde de cuivre en combinaisons facilement
solubles dans les acides, peuvent aussi servir de coa-
gulants.

[.es brins sont enroulés sur des bobines, lavés a I'eau
et dans un bain acide étendu. On augmente le brillant
par un mercerisage ultérieur.

Le prix de revient est d’environ 12 francs le kilo-
gramme ; le prix de vente de 22 & 25 francs. Les soies
au cuivre sont plus lourdes que les soies de nitrocellu-
lose.

Divers procédés de soie an cuivre

Procédé Pauly.— Opéere la dissolution de la cellulose
A froid pour obtenir plus de solidité dans le fil fabriqué.
Procédé Fremery et Urban. — Pour hiter la disso-
lution de la cellulose dans le réactif, celle-ci est oxydée
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au préalable. Les fils sont ensuite traités pour obtenir
du brillant et de la solidité. Procéd¢ employé dans les
usines d'Oberbruch (Allemagne).

Procédé du Consortium Mulhousien. — Le coton
blanchi est mercerisé, blanchi a nouveau et broyé avec
du sulfate de cuivre. On dissout dans I'ammoniaque
concentré et I'on continue comme d’habitude.

Procédé de la Sote Parisienne. — Emploie I'ammo-
niaque & 14 °/, et a 0°. On peut employer d’autres sels
que le sulfate de cuivre, le carbonate par exemple. A la
sortie des filieres, les fils sont traités a l'acide sulfu--
rique a 5o °/,,.

Procédé Bemberq. — Transforme la matiére avant
traitement, en hydrocuprocellulose, en mélangeant les
fibres avec du sulfate de cuivre, cuivre chlorure alcalin,
cau et un alcali caustique. On traite ensuite par I'am-
moniaque et l'air.

Procédé Linkmeyer (Usine de Fresnoy-le-Grand,
Pres Saint-Quentin). — On traite d’abord le coton par
un bain faible ou il gonfle, puis par un bain plus fort
ou il se dissout et on enléve ensuite une partie de
Pammoniaque du bain par le vide.

Procédé Lescceur (Société le Crinoid 4 Rouen). —
Emploie une solution bien définie « d’hydrate d’oxyde
Cupro-ammoniacal colloidal » pour la préparation du
solvant,

Procédé Crumiére. — Ajoute au réactif un exces de
Cuivre métallique.
 Procédé de la « Hanauer Kunstseide Fabrik ». —
Obtient une dissolution plus rapide’ en imbibant le
¢oton d'ammoniaque, puis en le malaxant avec de
Phydroxyde de cuivre piteux.

Procédé Friedrich. — Remplace 'ammoniaque par
les alkylamines.
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Soies viscose

Matiere premicre : pate de bois.

1° Dissolution xanthique de cellulose. — On opere
sur une pate de bois tres pure exempte de cendres. On
malaxe celte pate seéche avec une solution de soude
caustique 4 15 °/, et on exprime de fagon que le poids
obtenu n’excéde pas 4 fois le poids de la cellulose
seche. On fait ensuite agir le sulfure de carbone en vase
clos a 26-25° € environ. On emploie 25 4 40 °/, de sui-
fure de carbone du poids de la cellulose mise en ceuvre.

Quantité de matieres premieres nécessaires :

Pate de bois 1,54 & 38 kg. 0/, . . . . 0,59
Soude brute 2x5,24 4 35 kg. v/, . . . . 0,78 £ 1,54
Sulfure de carbone 0%5,42 & 40 kg. °/,. . 0,17

[.a solution de xanthate de cellulose ainsi obtenue
esl abandonnée pendant quelques jours pour le muris-
sement puis elle est filtrée de fagon a obtenir un liquide
visqueux et homogene pouvant étre filé sans interrup-
lion.

a° Iilage et coagulation. — La solution est pompée
sous pression déterminée atravers des filieres trempant
dans le bain de coagulation. Le liquide coagulant peut
¢tre une solution de sulfate ou de bisulfate d’ammo-
niaque, ou encore de bisulfite de soude a concentra-
tion voulue. Les filaments étirés avec une vitesse réglée
a travers le bain coagulant sont assemblés de suite sui-
vant le numéro que I'on veut obtenir. L’étirage s’effec-
tue soit en adoptant un pot bobine (systeme Topan),
soit par enroulement direct en écheveaux sur des
guindres disposés en conséquence el animés de vitesses
réguliéres. "

La dépense de sulfate d'ammoniaque est de o kg., 31
par kilogramme de soie.

3" Désulfuration. — Les fils ainsi produits sont ri-
gides et fermes a cause du soufre précipité qui les im-
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prégne. On les soumet alors a l'action d’une solution
chaude de sulfure de sodium qui dissout le soufre et
qui rend le fil souple et brillant. On les mercerise quel-
quefois encore apres,

Les fils sont ensuile passés en eau acidulée, blanchis,
lavés, rincés, savonnés el essords.

L.e prix de revient pour une production journaliere
de 500 kilogrammes est d'environ 7 francs.

Soies sthénosées

L.es soies sthénosées ne subissent aucune diminution
de force lorsqu'elles sont mouillées. Toutes les soies
artificielles peuvent étre sthénosées.

Le principe du sthénosage est le suivant : faire agir
la formaldéhyde sur les filaments de soie principale-
ment en milieu acide et en présence de déshydratants.
On impreégne les fils ou tissus dans un bain de formal-
déhyde et on seche i une température convenable dans
une éluve appropriée ou bien on traite ces fils ou tis-
sus en bain plein (Procédé IEschalier).

Les soies sthénosées sont plus tenaces aussi bien i
Iétat sec qu’a 'état mouillé. A I'état sec la ténacité est
de 3/5 en plus, a I'état mouillé de 5 fois plus.

Soies & ’acétate de cellulose

Ces soies sont actuellement fabriquées couramment.
L.'acélale de cellulose possede a 'état mouillé une ré-
Sistance supérieure i toutes les autressoies. Il s’obtient
n général par I'action de I'anhydride acétique ou du
chlorure d’acétyle sur la cellulose pure ou I'hydro-
cellulose obtenue par mercerisage en présence d'un
agent de condensation., es méthodes sont nombreuses
e't suivant les conditions physiques dans lesquelles
Seffecluent les réactions, les celluloses acétylées

ifferent entre elles.
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FABRICATION DES FILS A COUDRE

Lesdilsiveoudre, fabriqués dans les filatures, se font

en lin ou en eoton, ces derniers connus sous le nom

i« sont formés de plusieurs brins simples i forte

ou, dans les meilleures
qualités, de 2 ou plusieurs brins ciblés entre eux. On
les deint en toutes couleurs, puis on leur fait subir un
apprét qui, pour les fils mats, consiste en deux opéra-
tions : :

[étriquage par lequel on bat les échevettes tendues
pour bien assouplir les fils.

['échevettage dans lequel les échevettes supendues
une forte cheville fixe sont tendues et battues forte-
ment au moyen d'un béton.

[es sont en outre 1

s tils glacés imprégnés d'un apprét
contenant de ¢l'amidonyetrderlacire; puis fortement
#3. Cet apprét peut étre appliqué aux

échevettes que I'on y plonge d’abord, puis que I'on fait

tourner lentement, fortement tendues, entre deux cy-
lindres, tandis qu'une brosse cylindrique, animée
‘d’une grande vilesse, répartit régulicrement I"apprét a
leur surface.
Le glacage se fait aussi fil i fil. Les fils sont enroulés
chacun sur une bobine dont on dispose une certaine
~ quantité, de 100 a 120, sur un ratelier derri¢cre la ma-

-
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chine. Les fils qui se déroulent tous parallelement
entre eux sont plongés dans un bac rempli d’apprét,
puis, passent dans une paire de cylindres qui les en-
trainent en exprimant I'exces d’apprét, passent au con-
tact de 5 i 6 brosses cylindriques tournant a grande
vitesse el enfin viennent s'enrouler chacun sur une bo-
bine en avant de la machine.

Les fils sont livrés a la wentenennbobinges ou en pes
dottes(pelottonneuses) ou dévidésnsurndesncartes) de
formes variées qui se font sur des Gnachings mues a la
main ou mécaniquement. Des ouvrieres collent des
étiquettes, puis les rangent dans des boites ou cartons.
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CHAPITRE XI

FILATURE DU PAPIER

[.a filature du papier a pour but d’amener des bandes
e papier a I'état de fil en les enroulant en spirale.

Opérations préparatoires

e procédé le plus généralement employé est celui-
ci @ la masse de pate a papier, masse provenant du trai-
tement des fibres de sapin par le bisulfite de soude,
dit « procédé au bisulfite », est mélangée, pour lui
donner plus d’homogénéité et de force, i des déchets
de fibres textiles et passée, a la sortie des machines de
fabrication de papier, dans des laminoirs puis décou-
pée par un couteau circulaire en bandes étroites ou
larges. La fabrication par bandes larges est celle qui
est la plus employée actuellemerit, mais ces bandes
sont elles-mémes découpées ultérieurement en bandes
étroiles a la largeur voulue suivant le n°® du fil. Ces
bandes sont mises en bobines en cercles concentriques
ou en cercles hélicoidaux. Ce sont ces bandes qui cons-
tituent la maticre premicre pour la filature.
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Filature proprement dite

Les bandes ont été employées a I'origine a I'état sec,
puis on esl arrivé a les employer a I'éltat humide en les
humectant légerement @ ce qui permel d’oblenir un fil
plus rond, plus plein et plus souple en méme temps
que de filer un numéro plus fin.

L’humidification se fait soit en ajoutant de la glycé-
rine avec de l'eau légerement acidulée, soit en ajoutant
de 'argile grasse additionnée d'acide lactique : ces deux
corps ont pour but de donner de la souplesse au fil,
mais il est nécessaire d’en éliminer l'eau postérieure-
ment. Les bandes doivent étre composées d'une ma-
Liere trés visqueuse, tree homogene et tres feulrante,
enfin elles ne doivent pas étre soumises a un étirage
trop élevé pendant leur filage.

Le filage consiste i faire passer ces bandes dans une
machine qui leur donnera simplement une torsion sur
elles-mémes en les enroulant en hélice. Les métiers
utilisés dans ce but sonl les métiers a filer a ailettes,
a anneaux, i boites tournantes. Ces derniers métiers,
appelés aussi métiers i cuvelte, sonl conslilués par
une boite ronde et légerement creuse tournant sur son
axe et possédant une ouverture au centre. L’appel du
fil se fait par en-dessous par une broche qui tourne
également et contribue i1 la torsion,

Numérotage et emploi des fils de papier

. Les fils de papier se numérotent comme les fils de
Jute. lls servent a la fabrication de la textilose, tissu
de panier employé dans la confection des sacs comme
8uccédané du jute el des tissus d’ameublement comme
lenture murale. Le lil de papier se teint dans de bonnes
Conditions,.
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DEUXIEME PARTIE

TISSAGE

CHAPITRE PREMIER

PRINCIPES
GENERAUX A TOUS LES TISSAGES

Définitions

Du tissu. — Un tissu rectiligne résulte de l'entre-
croisement de fils dont les uns, disposés a l'avance,
Parallelement entre eux et dans le sens de la longueur,
Portent le nom de chaine et les autres insérés, perpen-
diculairement aux premiers, portent le nom de trame
ou duite. ‘

Les fils peuvent étre variables par leur nature, leur

srosseur, leur couleur, etc...
Armures. — On appelle armure le mode de croise-

ment des fils. Deux sortesd'armures :
Aurmures-tissu qui donnent un tissu a grain ou i
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croisure el qui comprennent les armures fondamen-
tales.
Armures-dessin qui donnent au tissu 'aspect de pe-
lits dessins lels que granités, eil de perdrix, ete.
Comptle. — On appelle compte, le nombre de fils de
chaines et de duites contenus dans un centimetre.
Portée. — 4o fils de chaine réunis par un lien. Demi-
portée, 20 fils de chaine réunis par un lien.

Principes concernant les armures fondamentales

a) Le rapport en chaine est toujours é¢gal au rapport
en lrame ;
~b) Une duite quelconque est semblable a la précé-
dente reculée ou décochée d'un ou plusieurs rangs, ou
fils, vers la droite ou vers la gauche. lLe décochement
est la gradation suivant laquelle les fils sont pointés
chaque duite;
¢) Il faut autant de lames que de fils évoluant diffé-
remment. .
Armures fondamentales. — a) Toile. Comprend un
fil de chaine qui se leve et un qui se baisse, la duite
chaine
passant entre les deux. Tissu sans envers C___ " duite.
L chaine
) Croisé ou batavia comprend deux ou plusieurs fils
de chaine levés suivis de deux ou plusieurs fils de
chaine baissés du méme nombre, la duite passant entre
chaine
les deux. Tissu sans envers OQQ,"”OO duite.
chaine
“¢) Sergé comprend un fil de chaine levé suivi de plu-
sieurs fils de chaine baissés : la duile passe entre les
deux. Tissu avec envers, donnant deux sortes d’effets :
effet de trame, ellet de chaine.
chaine
Exempre. — Effet de trame g—-oo---dui(e.
chaine



PRINCIPES GENERAUX A TOUS LES TISSAGES 203

y d(‘hainc
Exevere, — Effet de chaine —Q0C duite.
chaine
| X '
" s i o ol o - -l— ‘ I .
- w e el eows o] =] = - A [} .
- o lmlealalale Jeal= - - o e
L |
- - — - - - - - - - - - " '
S O R ARl e B 18 |0 e S o —
sSilslslslelaleol e Jaolle]=- ) #
[ |
- bl B B - LA i - - —— ' )
- L d i L2 EX L] (N LN L] - (B
a R R e ey
F P ()
-—lv sle -L. sflalajuls=- ’ .—""—.-l

Fiouee 17, — Repréuntation graphique d’armures,

~d) Satin comprend un fil de chaine levé suivi de plu-
“1eurs fils de chaine baissés pour la premiére duite, de
un fil de chaine décgehé précédé et suivi de plusieurs
f"!ﬁ de chaine baissés a la seconde duite et ainsi de suite
lissu 3 envers donnant deux sortes d’effets :

Effet de lrame
O,((‘h('li ne

chaine
1" duite ) duite 2° duite dui
eeeetisi . ) ——— — __duite
OQ“Chnine : 00 Oq‘vh;iine
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Eflet de chatne

chaine chaine
duile = O()Od duite = M
Q“{?huinc q‘ch;i?m-
Ry e ] NI I R Wi S [
i s e
T
| I |

Ficure 17", — Représentation graphique d’armure.

Les satins se divisent en deux classes : satins régu-
liers, satins irréguliers,

a) Satins réguliers sont ceux dans lesquels les fils de
chaine levés sont également disséminés les uns par
rapport aux autres : il faut pour les obtenir que le dé-
cochement soit en nombre premier avec le rapport
d’armure. ;

b) Satins irréguliers sont ceux dans lesquels ce prin-
cipe n'est pas observé,
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Les satins les plus usités sont ceux de 7, de 8, de 11,
de 13.

On appelle satins & carré, ceux dans lesquels les fils
de chaine levés forment un carré,

Remellage. — C'est I'opération qui consiste & passer
les fils dans les mailles des dillérentes lames de I'équi-
page et 'ordre dans lequel les fils doivent étre passés.
l‘ef"’ remetlages employés sont : remettage suivi, &
pointe el retour, sauté, iterrompu, a paquels, sur
plusieurs corps, sinueux.

Combinaison d'armures. — Voici une méthode pour
créer des armures : étant donné un équipage de 8 lames,
combiner un dessin de 16, 24 et méme 32 fils avec un
nombre égal de duites. Dans le premier cas, on dispo-
sera les fils par groupes de deux pour les passer dans
les lames ; dans le second cas, par groupe de 3; dans
le troisieme cas, par groupes de 4, et on fera décocher
u satin de 8, le premier fil de chacun des groupes. On
obtiendra ainsi des remettages combinés,

Etant donné une armure initiale de 8 fils et 8 duites,
“n obtiendra :

Avec le 1" remettage, un dessin composé de 16 fils
€L 8 duites.

Avec le 2" remettage, un dessin composé de 24 fils
el 8 duites.

Avec le 3° remettage, un dessin composé de 32 fils
et 8 duites.

Ob[:n combinant le duilage comme le remeltage, on
tiendra pratiquement et sans aucun titonnement :

16 fils 16 duites
24 » 2/ »
32 » 32 »

Ce qu'on a fail en prenant comme base une armure
qz:'; Petlt également s'appliquer a toute autre armure
“el‘ai?ude" son'l'le rapport. Ainsi une armure ‘(le g don-

es dérivés sur 18 en groupant les fils par 2;

12
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sur 27 en groupant les fils par 3; le décochement se fe-
rait en satin de 9. Une armure de 10 donnerait des dé-
rivés sur 20 en groupant les fils par 2, sur 4o en les
groupant par 4. Les groupements des fils au lien d’'étre
suivis peuvent étre sautés.

Classement des métiers 4 tisser

Les métiers a tisser se divisent en : a) Métiers a
lames avec excentriques ou tambour quand le nombre
des lames ne dépasse pas 8.

b) Métiers a lames avec mécaniques d’armures ou ra-
tieres, quand le nombre des lames ne dépasse pas 32.

¢) Métier Jacquard, quand le nombre des fils de
chaine évoluant séparément est supérieur a 32.

d) Métiers i plusieurs navettes. Sont employés quand
il y a des duites de grosseur, couleur, ou nature de fils
différentes, 2 classes de métier :

1° A boite montante ;

2" A boite révolver qui se subdivisent en métiers &
duitage pair, chaque navelle produisant deux duites
successives et duitage impair, chaque navette ne pro-
duisant qu'une duite ;

e) Métiers automatiques a changement automatique
de caneltes ou de naveltes.

Considérations générales cur la fabrication des tissus

Les caractéres fondamentaux i distinguer dans uné
étofle, sont la force, la régularité et I'élasticité.

La force d'une étoffe dépend de celle des fils qUi’l”l
composent, de leur raideur et de leur quantité. On
peut poser comme principe que la résistance d'un¢
étoffe i la traction est supérieure a celle des sommes
des fils qui la composent. Elle peut étre considérée
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comme proportionnelle i celle des fils multipliée par le
nombre de liaisons ou d'entrelacements nécessaires i
sa confection.

La régularité est une conséquence de 'homogénéité
des fils, du bon ordre, de leur disposition el de I'appli-
cation convenable des forces de traction auxquels ils
sont soumis.

L’élasticité provient de celle naturelle des fils sufli-
samment ménagée. Elle peut étre égale sur les deux
dimensions ou prédominante sur I'une ou l'autre, sui-
vant que la quantité relative de chaine ou de trame
sera prédominante, ou que la tension diminuera sur
I'un ou l'aulre élément.

Il résulte de ces principes que, toutes choses égales
d’ailleurs, la tension & doaner aux fils d'un tissu doit
étre proportionnelle & la force que ce tissu doit avoir,
puisque de son degré dépend la quantité des fils que
peut contenir I'unité de surface. Il y a lieu de remar-
quer que cette tension est une conséquence :

a) de celle que lI'on exerce par fraction sur les fils
longitudinaux «e la chaine.

h) De celle a laquelle est soumis le fil de la trame.
Cette derniére est la résultante : 1° de 'impression
donnée au fil de la navette; 2° du choc qui lui est im-
primé par le battant. Ces éléments, qui agissent-sur la
Chaine et la trame doivent augmenter et diminuer dans
un méme rapport. L'importance de I'action uniforme
€l constante de ces forces sur les fils pendant la durée
du tissage est évidente, car on ne saurait la diminuer
ni la ralentir sans qu'une irrégularité se manifeste
aussitot sur le tissu,

L'ouverture de la chaine & chaque coup de navette,
prise au moment ou le battant vient serrer la duite,
doit étre d’autant moindre que le tissu doit acquérir-
Plus de férce et de raideur.

~Une tension trop forte de la chaine troublerait 1'élas-
Licité des fils, les affaiblirait et pourrait amener des
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ruptures. Elle ne devra méme, dans aucun cas, at-
teindre la limite de leur ténacité, car, dans le lissage,
ils sont exposés i des mouvements brusques et a des
frottements sensibles qui diminuent par conséquent
leur force. 1l est donc nécessaire de ne pas la pousser
au-deldy du degré nécessaire pour obtenir la raideur, la
solidité du tissu et, en méme temps, pour ne pas dé-
penser un travail inutile. La pression exercée contre la
trame par le battant et, par conséquent, son poids doit
varier également suivant la force & donner aux ¢tofles.
D’un poids trop fort, résullerait une pression et, par
conséquent, un raccourcissement trop grand des fils
de la chaine. Une trop faible tension de la chaine, ou
un poids insuflisant du battant, produirait des tissus
creux qui n’auraient nila raideur ni la solidité conve-
nables.

Classification générale des tissus

Les tissus peuvent étre rangés en trois classes au
point de vue deleur constitution élémentaire (M. Alcan).

Tissus a corps pleins, i fils serrés et rectilignes,

formés par des systémes de fils qui se croisent invaria-

blement & angles droits et ne laissent entre eux que des
espaces imperceplibles a I'ceil nu. Il y en a de cing
genres différents :

a) 1°F genre renferme tous les tissus unis qui peuvent
étre formés par les diverses combinaisons de couleurs,
de reflets, de croisements ou d’armures, i 'aide d’'une
chaine et d'une trame seulement, (toiles, calicote, sa-
tins, serges, etc...).

b) 2° genre renferme tous les tissus ayant 2 ou plu-
sieurs chaines, et par conséquent présentant 2 surfaces
d’aspect différent (velours et peluches).

c) 3° genre renferme les tissus formés d'urfe (rame et
d’une chaine et dont les fils produisent une figure
quelconque, des lignes courbes et arrondies, ou des

.
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lignes droites; il comprend toutes les étoffes fagonnées
ordinaires dont le fil forme en méme temps le fonds et
le liage.

d) 4° genre renferme les tissus du genre précédent,
mais, au lieu de former le fond et le liage par une seule
duite, on chasse et on superpose deux duites, I'une
destinée a former le fond ou le corps du tissu, 'autre
le liage du dessin avec le fond.

e) 5¢ genre, renferme les tissus pour la production
desquels il faut avoir recours a tous les moyens précé-
dents réunis et qui s’obtiennent par les lames du métier
mécanique et par la mécanique Jacquard.

Tissus a jours el a fils mixtilignes. — Ils sont for-
més d'une chaine et d’'une trame comme les tissus unis,
mais tous les fils de la chaine ne restent pas paralleles
entre eux et également tendus; certains d’entre eux,
disposés a distances régulieres, font une révolution hé-
licoidale tantét autour du fil qui est a leur droite tan-
tot autour de celui de gauche. Ils laissent a la place
qu'ils occupaient d’abord un espace libre entre deux
duites successives (gazes, tarlatanes)et comprennent
les tissus a jour fagonnés.

Tissus a mailles et a fils curvilignes, — Com-
prennent tous les tissus a mailles formées par la révolu-
tion d'un seul fil non tendu autour de lui-méme et
d’aiguilles génératrices ou par le croisement de deux
systemes de fils tendus conservant des vides entre eux.
Comprennent les tissus de bonneterie (tricots unis, tri-
cots fagonnés) le tulle, (tulle uni, tulle faconné) la den-
telle, la broderie.

Autre classification (Renouard, — a) Tissus & croise-
ment simple par superposition (tissus ordinaires).

k) Tissus & croisement [ié par enveloppements alter-
natifs (gazes).

¢) Tissus & enveloppements fractionnés (crochets).

d) Tissus a enveloppements continus hélicoidaux

(tulles).

13,
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e) Tissus a florsion mutuelle (dentelle).

[) Tissus a enveloppements noués, (tapisserie, gobe-
lins).

g) Tissus & nceuds mutuels (filets).

h) Tissus a matlles (bonneterie, tricots).

Mk o u

:




CHAPITRE 11

METIER A TISSER A LAMES

Tout métier a tisser a 5 mouvements ;

a) mouvement de la chasse ;

b) mouvement des lames ou des maillons pour pro-
duire 1a foule :

¢) mouvement du chasse-navette ;

d) mouvements secondaires de casse chaine el de
Casse (rame.

Réglage des métiers. — (Type métier Hogdson).

a) La chasse doit étre théoriquement tout i fait en
arriere quand la navette est dans la foule. Pratiquement
On combine le mouvement pour que la navette soit au
milieu de course quand la chasse est tout a fail en
arriere,

Quand la chasse est compléetement arriere, la foule
doit étre tout i fait ouverte et au milieu de son temps
de repos, Les lames étant bien de niveau les 2 nappes
de fils doivent étre bien régulieres. Avec des chaines
de qualité inférieure, on lisse « a pas ouvert » et alors
a foule n’est pas encore bien fermée quand le peigne
Vient frapper la duite.

b) Quand on tisse « pas fermé » la foule est com-
Pletement fermde quand le peigne vient frapper la duite.

¢) Quand le portefil et la poitriniere sont de niveau,
la chasse étant au mileu de sa course, le seuil de cette
chagge est & 0,035 environ au-dessus de ce niveau.

d) Le butoir doit étre réglé pour que l'arbre a ville-
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brequin soit dans sa position verticale ou incliné lége-
rement en avant quand le métier bulte, afin que le
choc permette au villebrequin de se tourner facilement
en arriére : il doit y avoir & ce moment 6o millimetres
de distance entre le r6t et le tissu et le butoir mobile
doit étre de 7 millimetres plus avancé que 'autre.

e) Les dents de la fourchette doivent pénétrer de
6 millimetres environ dans la grille et la queue doit
tomber a 2 ou 3 millimetres du mentonnet.

/) La came doit commencer i agir sur le levier quand
le peigne vient frapper la duite.

g) L’enroulement du tissu doit étre régulier. Pour
éviter le glissement I'ensouple d’ dppel est garni de toile
verrée, LL cliquet doit bien agir sur le rochet. Sile
tissu est veiné, cela tient i la mauvaise tension de la
chaine.

h) Le saut de la navetle peut tenir a différentes
causes : a I'état du taquet, a une chasse gauche ou
dont le seuil n’est pas bien avec la plaque de la boite,
a un peigne faisant ressaut, & une foule qui n'est pas
franche, a des mailles trop longues, a des templets
placés trop haut, ou a un défaut provenant de la navetle
elle-méme. .

i) Les templets doivenl étre placés au niveau de la
poitriniere. Ils maintiennent le tissu a la largeur du
peigne.

Calculs et production d'un métier 4 tisser

Du duitage. — l.e compte dépend de la commande
du rouleau d'appel. Or son mouvement de rotation est
obtenu & 'aide du cliquet qui, a chaque coup de chasse,
agit sur le rochet et le fait tourner d'une ou plusieurs
dents suivant sa course.

roues
Rochet x
i commandées
Nombre de duites au centimétre = roulotn roues

d’appel X de commande
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On change le duitage en changeant le pignon C sur
le rochet ; si la valeur de C augmente le quotient
diminue, donc le nombre de dents du pignon de change
est en rapport inverse avec le nombre de duites au

centimetre :

Beohol B oo al b ve,is 60 dents

Pignon de change C . . . 42

Rous "2y 5 vy wle 1120

pignan Ul el PtE 19 »

ROUE'B" | s da o sl 480 EET

Rouleau d'appel RA . . . 114 de diam. ou 360 1 'm.

: 6o X 130 X 130
I)UIIEISO = —xu — == 27,7
36 X 42 X 19
on aura donc 27 a 28 duiles an centimétre.
On peut faire varier d'une duite en plus ou moins en
changeant la tension du rouleau des chaines. Si, pour
28 duites, on a un pignon 42, quel sera le nombre de

dents du peigne pour 60 duites z = iﬁi—% =19.0,

peigne de 19 a 20 dents,

Largeur des métiers. — lLes largeurs sont de 3 6,
4/4, 9/8, 6/4; ou 3/4 d’aunes (9o centimetres) j'4
(120 centimeétres) etc.

Vitesse du métier. — Est inversement proportion-
nelle a sa largeur.

Production du métier. — Pour déterminer la pro-
duction il faut connaitre la vitesse et la réduction au
centimetre. Ainsi un métier battant 200 coups a la
minute pour 3o duites au centimétre, produira théo-
riquement dans une journée de 12 heures ou 720
720 X 200

Jo
tique il faut tenir compte des arréts en comptant 20°/,
avec umgtrées bon ouvrier et 25 /4 avec un ouvrier

Ordinnil‘c"

= 4.800 centimelres ou fo meétres. En pra-
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Vitesse et production d’'un métier A tisser la laine
(mérinos et cachemire)

Largear au rot Largeur tissén |Coups ptnl' minute p:::u}:'fr"d:'jml%"ﬂf"
105 centim. 95 centim. 190 114.000 duites
110 » 100 » 185 111.000 »

120 » 106 » 130 108.000 »

144 » 120 » 165 99.000 »

176 » 160 » 140 84.000  »

187 . » 175 » 125 75.000 »

200 » 180 » 120 72000 »

228 » 210 » 105 63.000 »

235 » 220 » 78 46 800 »

Tissage du coton

Opérations préparatoires au tissage

a) Vaporisage (ou humidification). — A pour but
de fixer la torsion du fil et de donner au fil plus de
résistance et d’élasticité. On met les bobines dans des
caisses métalliques ou on introduit un jet de vapeur
pendant 1/2 a 1 heure. On les humidifie aussi, i la
place du vaporisage, en les arrosant avec de I'eau ou
en les mettant dans des caves humides.

h) Bohinage. — Consiste a dévider les chaines des bo-
bines de platine pourles mettre sur des bobines d’ourdis-
sage. Il a pour but d’épurer le fil et de mettre sur les
bobines une longueur suffisante et régulicrement en-
roulée de fil pour faciliter I'opération suivante. Le bo-
binage se fait sur des bobines, mais l'épuration et la
tension des fils sonl obtenues en les faisant passer sur
une brosseou sur une régle garnie de drap ou de peau.

Production par broche pour les nu-

méros moyens (chaine 20 & 32) . . 800 a 1.000 gr.
Production par broche pour les nu-

méros fins (chaine20 4 32). . . . 600a 800 gr.
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Un ouvrier surveille 30 a 40 broches.

¢) Ourdissage. — Consiste a classer et a assembler
en une longueur égale tous les fils d'une piece dont
I’ensemble recoit le nom de chaine, enfina les disposer
parallelement les uns aux autres dans I'ordre déterminé
par la nature du tissus.

I’ourdissoir mécanique se compose d'un porte-bobine
el d'un cylindre enrouleur animé d'un mouvement de
rotation. Construction Ryo-Catteau.

LLe nombre de tours du tambour est de 40 & 42 par
minute, son diametre est de o™,42, sa vilesse d’enrou-
lement est de 42 X o,j2 X = = 5D métres par minute.
Lla production pratique doit étre réduite de 35 a 40 °/,.
[’ourdissoir casse-fil arréte automatiquement la marche
quand un fil vient a casser. Un cavalier passe a travers
chaque fil, quand celui-ci casse, le cavalier tombe, et,
au moyen d'un levier, arréte aussitot la machine.

Les fils sont ensuite parés ou encollés.

d) Parage. — A pour but d’enduire les fils d’un
parement qui couche le duvet au moyen de brosses et
rend le fil plus lisse et plus résistant.

Lles chaines parées absorbent 6 & 12 °/  de leur
poids.

[.La machine a parer écossaise s’emploie pour tissus
fins et soigndés.

Production d'une pareuse : 7 & 8oo kilogr. par jour.

Composition das parements

Fremier

B e ial ety v e Ll Y i e T S ST EnEs

Fécule. T S e D IR ) S

GOlIB & o e e e i e s K30, 300

Sulfate de cuivre. . . . . . . . . . 0, 100
Deuxiéme

Eau. B VYRR e G o Sl ST N S T oIS 5y T

OO s e e e e

ORI e S e e e da . Oxe 150

Cristave ds sondB. " U . i e 0, 150
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Troisieme

1 Il N ST E T I R D S Ml
Farinade lroment ' - o " & 5 & o o
Colle de Cologne . . R
Sulfate de cuivee. . .+ . .

Quuatricme

05 V1 IR -l SRR AL S

100 lilres
5 kg.
O, 250
0, 200

100 litres

I'écule. . 14 kg.
Colls ordinaira. . o otieiin 0Or2,375
Colle de Cologne . 0, 315
Salfate deoulyre . o e e o' & s we e B 200
e, Encollage. — Consisle a plonger le fil dans un

parement en ébullition. Ce parement doit pénétrer
dans I'intérieur des fils et augmenter leur résistance.

On séche ensuite la chaine en la faisant passer sur
2 tambours qui aplatissent les fils et les rendent secs
et durs, ou dans des séchoirs qui donnent aux fils plus

de souplesse et de douceur.
Dans les parements pour encollage, la colle doit étre

cuite également.
Composition d'un parement pour encollage

Articles forts 5 a 20
100 litres

KRB & % i wie oy el RNk e
BéOUle. & o v el e e wwew e RO KK

Parement de lichen . . . . .. . : . . 1%g,500
Sullate de enlyt® . . o & 7 0 % & o 0, 200

Articles moyens 22 a 35

| LT T sl RS S = RPN L Sl e R R 100 litres

Pocnln: o o h el wlmie Wi e A8 kg

Parement de lichem . . . « « . « .. 1. »

sailnlede CUlvI® . 5 5 i G e et i 0%&,200
3 0, 150

Glycorine Blopde .. '« " « « & W« s

Articles fins

ERAY i e e e e s e s 100 litres

FOouly. L L e ke e e woe e AR BADRRE.
Pareamaent ag Hehenl .~ 5 - % =i 5 5 5 0kz,800
Sulfste decuivedl & & & 6 o e waw b 0, 200

0, 300

Glycérinablonde . . . . & . « .
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[) Préparation des [ils pour (rame. — 1l v a lieu de
metlre en cannette les fils recus en ¢cheveaux de la
filature. Pour cela on se sert d'une cannetiere, métier
dans lequel le fil se dévidant de I'écheveau est renvidé
sur un tube de carton au moyen d'un guide fil qui
assure la forme voulue dela cannette. Généralement
ces canneltes sont recues toutes préparées de la tilature
qui les produit directement au métier a filer renvideur
ou continu.

Moutillage des (rames. — Tous les fils de coton sont
susceptibles d'étre mouillés dans certains cas, lorsqu’ils
ne présentent pas assez de résistance ou lorsqu’on veut
obtenir un tissu serré par I'augmentation du nombre
de duites dans I'unité de surface. On mouille les
cannettes soit a4 l'eau pure soit a l'eau de savon. Ce
dernier liquide est surtout employé pour les fils tres
fins, afin de faciliter leur glissement entre ceux de la
chaine et leur tassement dans l'angle formé par eux.
I.e mouillage a lieu généralement par une simple immer-
sion des cannetles dans le liquide dont on les retive
pour les faire égoutter, mais le plus souvent on se sert
d’une pompe. Une machine suflit pour le mouillage
des cannettes de joo métiers.

Tissage de la laine

OPERATIONS PREPARATOIRES. a) Vaporisage ou bruis-
sage. — A pour but de fixer la torsion des fils et de
donner aux fils plus de résistance et d’élasticité. On
met les bobines de fils dans une caisse m(-tallique et
on introduit un jet de vapeur pendant 1 2 heure ou
1 heure.

h) Bobinage. — On commence par dévider la chaine
des bobines de filature pour les mettre en bobines
d'ourdissage. 11 a pour but d'épurer le fil et de mettre

vE Paar. — Industrie texlile. 13
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Tableau des N°: et du nombre de fils de
[Bedel
Largeur Numéros du w_‘m.“ “"M ___..7

p— — Portées | e . !
prigue|de la ___.:;m [ _._4 | .___a _ Trame
(m/m) | (centim.) chaine lrama _
060 90 36 6 | 6 |14 A 10
965 » 38 I (T (T
936 » 40 28 | 32 12 | 42
065 o | 40 iz | 42 143 | 43
065 » | 45 14 {4 (31/2| 13
065 " 50 15 15 |15 | 5
065 w | B5 15 13 112! 15
970 s | 56 2 | %6 |17 | 18
435 n | BT 6 | 16 472 | 47
960 " 62 8 | 16 |184/2 | 17
940 » 60 25 | 36 18 L 47
940 = | 63 28 36 |19 17
970 5 | 48 28 32 |41912| 20
970 » | 65 28 | 38 |191/2 | 22
965 » | 66 20 20 |20 [ 20
970 s | %0 26 % 1o | o8

Lm0 s | T2 28 38 |218/4| 23

| 970 A . N 21 3/4 26
970 » | B 30 0 22374 24
973 e | T 30 38 |223/4| 26
973 N 34 52 |234/2! 26
975 " 80 gk | 46, {2 | 28
054 » <0 60 g0 | 24 24
U4 » | 80 80 {100 24 24
975 » () 34 iz 24 28
975 ’ 82 3% | M DS | 28
078 . 85 38 M |28/ 26
978 ’ 36 35 52 |26 |28 a 30
80 » | 90 i4 60 27 {20 a 31
033 . | ‘95 0 | 100 |20 | @2 k
983 » 95 30 1o 20 36 a 38
985 » | 95 85 | 116 |20 |34 36
085 » | 100 0 | 120 1304/2 ,wm a 40

¥
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it

chaine et de trame pour les tissus de coton

ot Bourcart'
Tissé 4 trame
: monillée Nom du Lissn Desiination et emploi
ou siehe
Mouillée | Cretonne double |Blanc et mi-blanc pour domestiques
» CUretonne »
‘| Sache | Mousseline grosse Blane pour rideaux et doublures
Mouillée Cretonne Blanc et mi-blane
» » »
» » Blanc pour linge et ménage
» » Ecru et mi-blanc pour la troupe
» Calicot Blanc el teinture
» Cotonnade Blane pour draps de lit
» » »
Sache Calicot Impression et teinture
» > Impression
Mouillée » d »
» n »
" nonc.wumﬁ_m Blanc pour chemises
» Calicot Blanc et impression
» » Impression
¥ » Blane et teinture en rouge
» » Impression
» » Rouge
’ » Impression
D Percale »
Stche Mousseline Blane, apprét, batiste
» n Blane et impression
Monilige Blane »
" Iimpression o
» » »
» = Blane
» » B
. » »
= . »
» _ » »
» q » »
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sur les bobiues une longueursuffisante et régulicrement
enroulée de [il pour faciliter 'opération suivante :

On fait des bobinoirs de a types :

1° bobinoir a4 bobines horizontales, donne au fil une
tension régulicre maisil occupe un grand emplacement ;

2° bobinoir & bobines verticales, donne une tension
moins réguliére au fil mais est moins encombrant.

Production du bobinoir horizontal @ est égal au déve-
loppement de I'enroulement sur lequel repose la bobine.

Production du bobinoir vertical : on prend une vi-
tesse moyennc calculée sur les 2/3 du diametre de la
bobine pleine et on réduit de 30"/ . Le produit par
broche et par jour en chaine 70 80 (55 i 56.000 metres
au kilogramme) est de 800 & 1.000 grammes par broche
et par jour. Un ouvrier soigne 30 a jo broches.

c¢) Ourdissage. — Consiste a classer et & assembler
en une longueur égale tous les fils d'une piece dont
I'ensemble recoit le nom de chaine, enfin a les disposer
parallelement les uns aux autres dans 'ordre déterminé
par la nature des tissus.

[.’ourdissoir mécanique se compose d'un porte bobine
et d'un cylindre enrouleur animé¢ d’un mouvement de
rotation mécanique.

Production = nombre de tours par minute de I'en-
rouleur X diametre de 'enrouleur X = — 34 a jo ",
du produit.

Iourdissage direct consiste & ourdir directement les
bobines des filatures en supprimant le bobinage.
Comme il faut que tous les fils aient la méme tension
on ralentit la vitesse de l'ourdissoir.

d) Encollage. — Consiste i enduire les fils de colle
pour les raffermir el leur permettre de supporter plus
facilement 'action du tissage. On emploie la gélatine,
la fécule de pomme de terre, I'amidon ou la farine fer-
mentée.

1° Encollage & la gélatine : dissolution de la gélatine
dans 5 fois son poids d’eau se fait a chaud a 6o°.
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Production de 12 a 1.800 kilogrammes par jour.

Quantité de gélatine absorbée i l'encolleuse 20 i
25 “/, du poids de la laine, de sorte que 1 kilogramme
de il absorbe 230 grammes de gélatine soit 0,50 du
prix de revient comme produit (non compris la main-
d'euvre) avec de la gélatine a 220°.

2° Encollage & la fécule se fail & chaud ou i froid :

@ chaud la fécule est dissoute dans 10 & 12 fois son
poids d'eau chaude, on ajoute de la glycérine, du suif,
du sulfate de cuivre.

Production 2.800 kilogrammes par jour.

it froid : on ajoute & I'eau de la soude caustique qui

dilate les molécules de fécule et on neutralise I'alcali
par de 'acide sulfurique.

e) Itentrage el tissage. — Ces opérations sont com-
munes a tous les tissages.
f) Manutention aprés lissage. — Vérification des

picces, les pieces sont levées du métier, vérifiées et
duitées pour apprécier leur valeur et noter leurs
défauts.

Epoutissage, consiste & enlever les grosscurs et les
lils qui sortent du tissu.

Rentrayage, consiste a réparer les défauts de tissage.

Mesurage, consiste a chercher la longueur de la
piece par suite de 'embuvage (rétrécissement de la
chaine par suite des ondulations produites par les
duites),

Appréts des tissus de laine : voir plus loin chapitre
spécial,
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METIERS A LAMES
AVEC MECANIQUES D'ARMURES

Les métiers i mécaniques d’armures, ou ratieres, per-
mettent I'emploi d'une beauvcoup plus grande quantité
de lames que les métiers précédents et de tisser ainsi
un grand nombre d’armures faconnées : ces métiers
sont tres employés en draperies et en cotonnades. On
peul ainsi employver de 1o a 32 lames : celles-ci sont
tres plates et réduaites au minimum d’épaisseur.

[La sélection des lames est obtenue par un organe
nouveau, qui est le carton percé de trous ou la chaine
métallique pourvue de crochets formant saillie.

Les mécaniques d’armures se composent dans leurs
parties essentielles des organes suivants :

1° de couteaux ou plaques mobiles actionnant les
organes ci-apres ;

2° de crochets agissant directement par des cordons,
des tringles ou des leviers sur les lames pour les faire
monter .

3o d’un organe excentrique formant chaine sans fin
en carton, en papier, en bois ou en fer, avec des trous,
des chevilles ou des galets et auquel on a donné le nom
vénéral de « cartons ».

Le mouvement des couteaux ou plaques mobiles est
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transmis soil par 'arbre i vilehrequin soit par Parbre
dee cames.
La synthese du mouvement de la mécanique est la

suivanle : les cartons avancentl par rangces simultancées
reproduisant, par leurs trous ou leurs galels placés
aux endroits voulus, le travail d’une duite sur un rap-
port d’armure. Chaque carton représenle une duile.
[.es carlons actionnént les crochets, les levant ou les
abaissant, les attirant a droite ou i gauche. Ces cro-
cnews transmeltent leur mouvement aux lames par des
leviers coudés et les lames en montlant ou en descen-
dant forment la foule.

Classification des Mécaniques

: Les mcécaniques se divisent en : simple leve, ¢'est-a-
dire qu’elles ne font que lever la lame en jeu, et en
double leve qui font baisser une lame quand tout ou
partie des aulres leévent.

1° Mécaniques simple léve. Dans ce systeme, la lame
ne redescend que par sow propre poids et les autres
lames restent au niveau d’étente. On n'a done qu’une
foule simple de levée qui ne permet que la formation
d'un pas fermé outre I'encombrement du métier, sa
vilesse réduite et la suspension défectueuse des lames.

29 Mécaniques double léve. Dans ce systéme, toutes
les lames sont tenues constamment baissées, par des
ressorts ou des poids, en dessous du niveau d'é¢tente :
ce qui permet d'obtenirla foule double. L’inconvénient
de cette mécanique est que, les lames ¢tant constam-
ment baissées ou levées, il est diflicile & 'ouvrier de
remettire les fils dans les lisses, en cas de ruptures de
fils,

3° Mécaniques américaines. Dans ce systeme on opcre
directement la levée et la baisse des fils : 'extrémité
supérieure du levier qui fait monter une lame est relice
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par une corde passanl sur une petite poulie, & un levier
coudé qui actionne les autres lames. La commande de
ces leviers se fait par des leviers oscillants et articulés
sur les premiers el recevant un mouvement de gauche
a droite, suivant qu'une roue dentée qui se trouve en
leur milieu <’engrene avee des cylindres dentés sur la
moitié de leur surface et tournant dans des directions
dilférentes. Le carton en chapelet, qui commande les
leviers oscillants, est formé d'une série de tiges en
acier, sur lesquelles les chevilles sont remplacées par
des viroles ou des disques mélalliques mobiles. Si le
levier oscillant est soulevé par la virole, suivant le
pointé de 'armure, la lame correspondante levera; au
cas contraire la lame baissera,

Ge systeme est tres employé dans le tissage des Lissus
cardés pour draperies.
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METIERS JACQUARD

Le tissage au Jacquard se pratique quand le nombre
de lames dépasse 24 ou 32. La mécanique Jacquard
est a double foule obtenue par le rabat de la planche i
collets.

I’empoutage est au Jacquard ce que le remetlage est
au métier a lames,

Organes du Jacquard

A, aiguilles horizontales;

(G, crochets verticaux passés dans 'cei]l des aiguilles;

PC, planche & collets;

I, étui contenant des ressorls qui appuient contre le
talon des aiguilles ;

AR, fils d’arcades suspendus aux porte-mousquetons;

PM, porte-mousqueton ;

(), planche d’arcade;

M, maillons dans lesquels passe le fil ;

Pb, plombs qui tendent les arcades et les maillons;

K, couteaux animés d’'un mouvement vertical et
alternatif

CI, cylindre percé sur chaque face d’autant de trous
qu'il y a d’aiguilles et animé d'un mouvement de rota-

13.
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tion autour de son axe X et d'un va et vienl autour de
I'axe O;
G, cartons percés de trous,

il r K;ﬁ K;p K//: K; A 'ﬁ.’:-‘.:
: ] —-4\ e —é-'.'f:!ff!
| A vl E
L A MR
D
PC
AR
SRy
Q
) M M
U U [J Pb Pb

Figure 18

Emplot du Jacquard : pour les tissus dits faconnés.
Les opérations prélimmaires de la préparation (our-
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dissage, bobinage, montage de la chaine, parage, encol-
lage, préparation de la (rame) étant communes aux
métiers précédents, il n'ya pas lieu d'y revenir. I1 faut
noter les opérations suivantes :

Composition des dessins. -—— C'est 'ccuvre des dessi-
nateurs professionnels. — lLe dessinateur doit, en
composant son dessin, tenir compte des exigences du
métier et doit savoir que le mariage des nuances a lieu
au tissage par la liaison de fils qui réfléchissent et ab-
sorbent diversement la lumiere suivant qu’ils sont plus
ou moins tordus ou qu'ils sont employés dans telle ou
telle direction. |

Mise en carte. — A pour but de retracer sur le papier
le dessin & tisser en indiquant la position de chaque fil
de la chaine et de la trame et des effets qu'ils devront
produire dans I'étofTe.

On dessine le dessin sur papier qun(h'illé de telle
sorte que les lignes verticales figurent les fils de la
chaine et les horizontales ceux dela trame ; en colorant
ensuite le dessin avec les teintes qu'on lui destine, on
Jugera facilement & I'avance de 'effet qu’offrira I'étofle
fabriquée. Le dessin ou esquisse étant arrété, on divise
sa surface en petits carrés qui doivent servir de point
de repere pour la transporter sur la mise en carte. Le
nombre des pelits carrés sur l'esquisse doit par consé-
quent étre en rapport avec celui des grands du papier
quadrillé nécessaire 4 la mise en carte du dessm.

La réduction du tissu, ¢'est-i-dire le rapport entre le
nombre des fils de la chaine et de la trame pour I'unité
de mesure ¢tant déterminée, on comptera donc dans
chaque division 1'un de ces fils et on indiquera sur le
papier quadrillé la place de chacun d'eux dans le dessin
a exécuter. Il suflit de lui donner une teinte plus foncée
pour se rendre compte de la quantité de fils qu'il em-
brasse. Comme chaque petit carré ne représente qu'un
seul fil et qu'il occupe toujours un espace bien plus
considérahle que celui qui lui est réellement néces-
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saire dans le tissu et dans le dessin exécuté de grandeur
naturelle, il en résulte que la mise en carte exige
toujours une surface plus considérable que celui du
dessin exécuté. Celle-ci sera a celle de la premiere
comme l'intervalle des carrés est a la distance entre les
fils. Si donc la grandeur d'un carré est double de la
distance entre les fils du tissu, la mise en carte occu-
pera une place double de celle de la figure i tisser : ce
rapport est généralement plus grand.

On se sert en général de papiers quadrillés dont
chaque division principale forme un carré parfait divis¢
en 10 autres plus pelits soit 100 divisions. Les papiers
quadrillés du commerce portent les n° 1, 2 ¢t 3, suivant
les réductions. Ceux ayant les plus grands interlignes
servent aux tissus dont les fils sont les plus gros ou les
plus espacés.

On distingue ensuite les divisions . de 8 en 5, 8 en 6,
S en 20, toen 12, 12 en 29.

Lisage. — Consisle a lire la mise en carte pour le

Percage des cartons. — Se fait & la main au moyen
d'un poingon et d'une matrice. Une machine électrique
permet actuellement de faire ce travail mécaniquement

Assemblage des cartons. — Se fait & la main par un
lacage des carlons,

Montage du métier. — Qui comprend les opérations
suivantes :

a) Empoutage. — Opération qui a pour but de faire
passer les arcades entre la planche d’arcades et la
planche & collets dans I'ordre le plus convenable pour
i'effet & produire tel qu'il est demandé par la disposition
générale. Chaque réunion d'arcades s’appelle raccord
et sert a former une partie de 'ensemble du dessin. Le
nombre de trous nécessaire a un raccord s'appelle
chemin.

Dans tout dessin, on peut distinguer le croisement
du fond et celui de la fleur ou du fagonné. La liaison
de celui-la provient de 'ordre général du croisement de
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"armure adoptée; cet entrelacement est par conséquent
régulier pour chaque duite sur la largeur du tissu. Le
fagonné est également prodait par des circonvolutions
de la trame avec la chaine ; mais celles-ci, au lieu de se
répéter d'une manicre réguliére pour chaque course de
trame, sont délerminées parle mouvement des aiguilles,
tel qu’il est commandé par la mise en carte et le lisage
du dessin. On exécute les deux especes de croisements
alternativement et I'on obtient ainsi une liaison plus
Intime entre le corps et les parties du dessin. Les ar-
cades doivent donc produire une armure fondamentale
el suivie sur toule la surface de 1'étoffe. Il faut en con-
séquence que le nombre des arcades d'un chemin soil
¢gal ou multiple de celui des lisses qu'exige I'armure.

L.e probleme consiste a trouver l'un des deux
facteurs dont I'autre et le produit sont connus. Le fac-
teur & chercher est le nombre de trous des rangées en
hauteur, celui connu est la quanlité en largeur et le
produit est toujours le nombre des crochets de la méca-
nique. Il faut avoir soin de combiuer les éléments, de
telle sorte que le nombre des trous en hauteur soit pair.
(Celte condition peut élre facilement obtenue en faisant
varier I'un des facteurs : on place une corde au premier
trou de tous les chemins ; toutes ces cordes sont atta-
chées au premier collet de la machine ; on en fixe au
u" 2 de tous les chemins du 2° collet et ainsi de suite.
l.orsquc 12 cordes d'une hauteur sont empoutés, on
place la 13" & droite sur le rang suivanl; on continue
dans cet ordre Jusqu'a ce que I'empoutage soit terminé
(empoutage suivi ordinaire).

b) Colletage. — A pour objet d'introduire chaque
Corde dans le collet correspondant qui lui est réservé,
€n commencant par la gauche. On laisse ordinairement
en avant de la machine, un rang de trous vides qu’on
destine aux arcades des lisieres et i celles qui doivent
Commander les changements de navettes et faire mou-
Voir une sonnetle pour avertir de ces changements.
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¢) Pendage. — Consiste a fixer les plombs it chaque
arcade en les y attachant au moyen de boucles. Tous
les plombs doivent étre attachés a la méme hauteur,
afin que la traction qu’ils exercent, soit la méme sur
tous les Hls.

d) I'nverjure ou crotsemenl(. — A pour but de bien
assurer aux arcades leurs places respectives pour faci-
liter le remettage. Pour cela, on croise la premicre
corde sur deux doigts de la main gauche, on opere
ensuite avec la deuxieme sur les mémes doigts, en sens
opposé. Quand on a fait un rang, la 1™ corde du 2° rang
dort tomber sur le méme doigt et dans le méme sens
que celle qui a ¢été envergée au moyen d'une corde
quon passe a la place des doigls, et lorsque tous les
maillons sont tous envergés, on remplace les cordes
par des tringles,

[1 v a, entre les éléments, différentes relations qui
sonl exprimées dans le tablean de la page suivante,

e) ltemellage. — On passe les fils dans les maillons
qui se présentent successivement dans ordre de I'en-
verjure ; on les insere ensuite entre les dents du peigne
et ou ajuste le métier de manieére a pouvoir commencer
le tissage.

Emploi de la simple mécanique et de la double
mécanique

Il v a deux distinctions a faire dans les modes d’em-
poulage, suivanl que le dessin a été mis en carte el est
sur du papier quadrillé ordinaire dont chaque carreau
represente un fil, ou suivant qu'on g'est servi du papier
briqueté. Dans le 1°" cas on emploie la mécanique
Jacquard telle qu'elle vient d'étre décrite ; dans le
sacond cas il faut avoir recours soit i 2 mécaniques
distinctes, mues alternativement par la méme commu-
nication de mouvement, soit i une seule dont chaque
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aiguille horizontale est munie de 2 anneaux au lieu
d'un. Dans les 2 cas les crochels qui appartiennent aux
2 mécaniques ou a la méme sont considérés comme
formant 2 systemes, un systeme des crochels pairs el
un d'impairs. |

Lorsqu'il y a 2 mécaniques, celle placée sur le
derricre est considérée comme I'impaire et celle du
devant comme la paire, Quand on ne se sert que d’une
mécanique a garniture double daiguilles; elle prend le
nom de : mdécanique brisée, et la garniture du coté de
I'étui est désignée comme impaire, el celle du c¢6té du
prisme comme paire. Pour la mécanique brisée, la
griffe se compose de 2 parties qui se meuvent alterna-
vement de maniere & n'enlever a la fois qu'une des
garnitures.

On appelle montage a la lyonnaise celui qui fait
usage de 2 mécaniques, et montage a la parisienne ce-
lui qui fait usage de la mécanique brisée.

I.e but de ces 2 systemes de monlage consiste égale-
ment a produire des découpures fil i fil avee le moins
de crochets possible, le résultat est en elfet obtenu en
fixant un seul maillon & 2 crochets différents qui
peuvent se mouvoir indépendamment ['un de 'autre,
car chaque maillon est susceplible d'étre soulevé a vo-
lonté par les aiguilles paires ou impaires du systeme.
l.e méme maillon peut donc (ravailler deux fois de
suite avec les fils qu'il porte pour produire des effets
différents. Or, si leur nombre est de deux et qu'on les
ait fait en méme temps passer dans des lisses de rabat,
on pourra de cette fagon produire les découpures fil &
fil et par conséquent les contours les plus déliés pos-
sible. Pour arriver au méme résultat avee une méca-
nique ordinaire, il faudrait employer un ndmbre double
de crochets.
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Mécanisme du déroulage

(Vest le mécanisme employé pour faire revenir les
cartons d'une passée sur eux-mémes et les faire appli-
quer successivement sur les deux systemes d'aiguilles.
Une passée se compose d’autant de duites superposées
les unes aux autres qu'il y a de couleurs différentes.

l.e mécanisme consislte dans une poulie i gorge fixée
sur le bouton du prisme sur lequel sont placés les car-
tons. Celte poulie peut étre fixe ou folle a volonté,
suivant que I'ouvrier agit dans un sens ou dans l'autre
sur une corde attachée & la poulie. Si on la suppose
folle lors d'une passée, 'ouvrier la rendra fixe en I'en-
grenant pour 'autre de manieére a fairve revenmr les car-
lons qui ont déja travaillé sur eux-mémes. Si la passée
se composait par exemple de 6 cartons numérotés de 1
a6, lorsque le 6" aura travaillé, on les fera revenir tous
sur eux-mémes, de fagon a les faire de nouveau appli-
quer sur le cylindre en recommengant parle n° 1 et
contre les aiguilles; mais cette fois, I'action se commu-
hiquera au systeme d’aiguilles qui n'a pas encore fonc-
Lionné sous 'impulsion de ces 6 cartons. L'application
alternative du prisme contre les deux séries d’aiguilles
e présente aucune ditliculté.

Tissage de deux étoffes

Chaque duite chassée par la navette .volante passe
SUr toute la largeur de la chaine; elle ne doit appa-
Taitre Ccpendanl qu'cu certains points et se trouve par
Conséquent cachée en tous les autres. Elle passe alors
“ 'envers et forme ce qu'on nomme une bride ou
f!iiclle. Il en résulte de nombreuses brides quand le
lf-"su est terminé¢. Elles sont inutiles et alourdissent le
Ussu de 3 '3, ¢'est donc une quantité de fils et par con-
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séquent de matieres premieres qui se trouve perdue.
Pour obvier i cet inconvénient, on tisse 2 d¢loffes i la
fois, de maniere i faire servir les brides de 'un pour
former la fleur de lautre et on sépare ensuite les 2 tis-
sus par leur milieu au moyen d'une machine spéciale a
découper. La chaine dans ce cas esl composée d'un
nombre de portées el par conséquent de fils égal i ce-
lui que nécessiteraient les 2 chaines. Celles-ci soul
empoutées sur 2 mécaniques et passées dans 8 lisses
au liea de 4. Une petite mécanique a armure fail mou-
voir les 8 lisses dans ordre voulu pour effectuer alter-
nativement le croisement des fils de chaque tissu. lLes
mouvements de (il ont liecu de maniere que ceux appar-
tenant & une chaine levent pendant que ceux de 'autre
s‘abaissent. :

Ces 2 Ussus ne nécessitent qu'une seule mise en
carte et un seul tirage dont on tire deux exemplaires,
ne différant entre eux que par lordre des couleurs,
puisque celles qui doivent former I'endroit de 'un des
tissus forment lenvers de lautre. Il v a donc aussi
¢conomie de mise en carte et de lisage.

La séparation est fort délicate : le double tissu a
fendre dans son épaisseur est enroulé sur un cylindre
dou il se développe sur une table servant de poinl
d'appui. Cette division eslt opérée par une espece de
lame de scie fixe ayant la largeur du tissu. A celle-c1
esl adapté un certain nombre de couteaux pointus (]ui
ont un mouvement de va et vient dans le sens de la
largeur du tissu; les dents de scie entament les hrides
et le mouvement des couteaux finit le découpage; @
mesure que la séparation a lieu, chaque tissu va s’en-
rouler sur un cvlindre sépare. [.'"¢tofle doit ¢tre bien
tendue.
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Tissage des moquettes anglaises au Jacquard

l.es moquettes anglaises sont des tapis veloutés et fa-
¢onnés, dans lesquels au liecu de faire usage d’une
chaine de la méme couleur et dont tous les fils ont la
méme longueur, on emploie des fils de nuances diffé-
rentes afin de varier les effets.

Au lieu de disposer les fils sur un ensouple unique,
on les ourdil sur des séries de bobines ou roquetins
supportés par rangées sur un banc inchiné. Le batis
supportant ces bobines s'appelle cantre. On emploie
deux chaines I'une pour le fond et Pautre pour le poil
ou les boucles (moquelttes bouclées); on se sert de fers
pour opérer la frisure ou le coupage du poil.

Tissage des étoffes brochées

On se sert du baltant-brocheur. Avec celle meéca-
ique les fils correspondant a un meéme fil de la trame
Peuvent étre de couleurs différentes, ce qui ne peut
avoir lieu aux brochés produits au lancé et tous les
molifs peuvent étre de couleurs dilférentes. La tension
du fi) pass¢ autour de la trame étant mesurée par un
ressort, et par suile conslante, la jonction du broché
et de I'étolfe ne présente aucun tiraillement.

Soient A, A les intervalles correspondants aux places
de étoffe dans lesquels se trouvent les brochés, des
]’quuets par exemple, B, B’ des navetles portées sur
des porte-navettes I, I soutenus par une lLige formant
fourche et dont le pied ghsse sur un banc rectangulaire
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qu'il entoure. Ces naveltes ou espolins sont chargées
de soie de diflérentes couleurs. Ces petits espolins ren-
ferment intéricurement des ressorls a boudin qui re-
cotvent le fil quand le systeme est revenu i sa premicre
position et que la trachion de la bobine qui a fait dévi-
der le fil a cessé; C et D sont des tringles d’acier se
mouvant sur le corps du bati et portant des dents
saillantes pour agir sur des porle-navelttes. Les dents
M, M" sont terminées par de pelites palettes, les dents
NN"de la barre D sont pointues et légérement recour-
bées. Elles sont destinées i entrer dans 'intérieur de la
navette, de maniere & pouvoir la pousser par l'oreille
qu'elle porte et qui est destinée a soulenir l'espo-
lin.

l.e Jacquard ayant fait lever Lous les lils de la chaine
correspondant a un [il de la trame, devant figurer une
ligne du broché, 'ouvrier pousse, au moyen de la ma-
nette, toutes les navettes qui se placent au dsssous de
ces fils par I'effet de la tringle C. Les navettes BB, B’
s'avancent sur leurs supports; elles doivent arriver sur
les supports voisins, sans cesser jamais d'étre guidées,
les intervalles étant un peu moindres que les navettes.
Or, en continuant de pousser la manette, la barre C
s'éleve par l'effet d'un plan incliné, pour ne pas ren-
contrer les fils de la chaine, et abandonne les navettes,
tandis qu'un crochet adapté i la mauette rencontrant
la barre D fait abaisser celle-ci et les dents N, N' con-
tinuant le mouvement font passer les navettes sur le
support voisin. On abaisse alors les fils de la chaine et
les naveltes sont ramenées a leur position primi-
tive.

Les naveltes n'étant jamais libres ne peuvent jamai
tomber et les fils du tissu n'éprouvent aucune pression
autre que dans le tissage ordinaire. Le battant étant
double et le mouvement pouvant étre direct ou rétro-
grade, on peut faire passer I'une quelconque des 4 na-
vettes voisines des lils levés, ce qui permet de faire
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varier les couleurs. Le changement des navetles, et par
“suite des couleurs, se fait avec facilité, les supports
pouvant tourner et laisser échapper les navettes quand
on fait effort sur les ressorts qui les maintiennent dans
une position parallele au corps du chissis.

Mécanique Verdol

Dans les mécaniques Jacquard el Vincenzi, la sélec-
tion et la compression des aiguilles qui déplacent les
crochets sont faites simultanément par le carton piqué
qui se rabat directement sur les aiguilles,

Dans les mécaniques Verdol (Société anonyme des
Mécaniques Verdol), on emploie du papier au lieu de
carton et les deux opérations précédentes sont dis-
Jointes, La compression est effectuée par un organe
métallique : le train de barres. Le papier n’a que la sé-
lection i opérer et par suite aucun eflort i faire : son
peu d'épaisseur est dés lors sans aucun inconvénient
et d’un autre coté les trous peuvent ¢tre beaucoup plus
Ppetits et beaucoup plus rapprochés.

Le papier opere la sélection en agissant, non sur
I'aiguille elle-méme, mais sur une aiguillette a, qui,
par l'intermédiaire du bultoir 4, meten prise l'aiguille A
avec le train de barres ou pousseur P, composé de fers
en forme de cornicre et destiné a exercer l'effort de
Compression.

Ces aiguilles a sont verticales et trés légeéres. Leur
Partie supérieure est suspendue par un crochet 4 une
Plaque perforée ou grillette g et elle sont guidées par
leur pointe inférieure dans les trous d'une plaque per-
forée m,

Sile papier sans fin présente un trou, 'aiguillette a
descend et le train de barres P, dans son mouvement
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de gauche i droite, ne rencontre pas les butloirs 5
"aiguillette a veste donc immobile. 81 au contraire le
papier présente un plein, miguillette a est seulevdie el
entraine dans son mouvement le buttoir 4 qui se pré-
sente alors en face d'un plein du train de barres P.
Celul-ct dans son mouvement latéral repousse les bul-
toirs et par suite 'aiguille A.

l.e papier continu p fonctionne el chemine sous les
nguillettes en passant sur un cylindre m' comportant

o
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des disques d'entrainement n, sur lesquels vient se pla-
cer successivement le papier. L'avancement du cylindre
s'obtient par 2 loquets.: I'un servant a la marche avanl
et 'autre a la marche arriere.

Les crochets qui sont sous l'action des couteaux (s,
sont repliés du pied et portent une branche arricre qui
bute contre une Wingle fixe / : ils forment ainsi up
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ressort naturel et I'étui élastique du Jacquard est ainsi
supprimé.

Le papier, de qualité spéciale, est préparé mécani-
quement avec bandes de renforcement collées sur les
lignes de repere. Une disposition ingénieuse munit
(:|1.'u|u<' carton, sur chaque ligne de repere, de plusieurs
trous. Chaque série de trous peut servir successivement
sta précédente s'est ovalisée par un long travail. Il
suflit. pour cela de faire tourner le cylindre sur lui-
méme dans intervalle qui sépare deux trous en dépla-
¢ant la lanterne sur le disque qui la supporte et qui,
4 cet effet, porte plusieurs trous pour les vis de
fixation,

La mécanique Verdol présente les avanlages sui-
vants : ¢conomie sur le prix de matiecre premicre car-
ton — ¢conomie sur le piquage et le repiquage — sup-
Pression de I'enlacage et par conséquent des machines
Nécessaires i ce travail et des erreurs résultant de cette
Opération — ¢économie d’emplacement pour I'emmaga-
Sinage des cartons. [Un dessin de 1.000 cartons Verdol
lie pese que 2 kg., 550, tandis qu'en cartons Jacquard
1l pese 53 kilogrammes. \

Mécanique Vincenzi

Au lieu d'un eillet, laiguille présente un talon T ;
le carton repousant n’a donc & vaincre que le ressort et
non & entrainer 1'weillet. La griffe étant arrivée sufli-
Samment bas, la partie recourbée G de la petite branche
b Aappuyant sur le barreau A repousse par le pli D,
qui fait ressort, la longue branche b du crochet. I
force ainsi le dit crochet a s'écarter de la grille pour
a,“m' de nouveau s'appuyer sur le talon T, ce qui
lécar[e de la grille G, si I'aiguille a été repoussée par
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le carton, [appui est ainsi beaucoup moins dur que
celut du crochet .l:‘u!f[u;zl'(l, on peut vlnpln_ycr des car-
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tons beaucoup plus minces et diminuer les dimensions
séncrales de la mécanique.




CIHHAPITRE V

METIERS A PLUSIEURS NAVETTES

Lorsque dans la composition d'un tissu, il entre plu-
steurs (rames, il faut employer un méme nombre de na-
vettes que ie métier fait fonctionner a tour de role au
moyen de boites changeantes disposées quelquelois aux
deux extrémités du battant, mais plus souvent a l'une
d’elles sculement: dans ce dernier cas, chaque trame
doit fournir au moins a duites consécutives. Les boites
changeantes affectent souvent la forme de cylindres
Autour desquels sont disposés les compartiments dans
]esquclﬁ se lozent les navettes. On a alors les métiers
dits : « Revolvers ».

Dans ces métiers, le mécanisme, en faisant tourner
la boite mobile dans un sens ou dans I'autre, substitue
les naveltes les unes aux autres. Ces mouvements sont
détermings par un simple rochet et un enchquétage ou
Par des cartons qui agissent sur des crochets d"apres
les pPrincipes de la mérvanique Jacquard.

Les boites revolvers sont généralement établies pour
' Navelttes mais on en fait également qui permettent de
llssel‘jusqu'iu 12 couleurs différentes.

!JOS changements de navettes peuvent aussi etre pro-

Uits par des « Boites mobiles » & compartiments su-
Perposés ou « Boites multiples » ou « Boites mon-
tantes qui s'élevent ou s'abaissent pour présenter

[

14
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'une ou 'autre navette a l'action du taquet, toujours
sous I'action d'un mécanisme réglé par un rochet ou
par des cartons suivant le dessin a faire.

[l existe enfin des métiers a plusieurs navettes, dits
« pick-pick » ou « duite a duite » dans lesquels Ia
trame ne peut fournir qu’une duite & la fois,




CHAPITRE VI

METIERS AUTOMATIQUES

Ces méliers, appelés encore « a trame continue »
parce que la trame travaille d'une fagon continue, sont
de deux sortes : i changement de cannettes et a change-
ment de navettes.

Métiers 4 changement de cannettes

Systeme exploité par la Northrop Loom ("Imnp:m\‘
construit par la Société Alsacienne de constructions
mécaniques. Il se compose :

a) D'un chargeur automatique de naveltes introdui-
sant une nouvelle cannette sans arrét du métier

h) D'un casse-chaine et d'un casse-trame arretant
Automatiquement le métier quand le fil ou la trame

Casse ou vient i manquer.
CharGevn avtomMaTiovE. — Du fait de cette invention,

plusieurs organes ont recu les modifications suivantes:
@) la navette n’est pas munie d'un fuscau mais d'une
Pince en acier destinée i retenir la brochette ; le tube
de trame est carni d'un escargot dans lequel le il vient
8¢ placer et s'enfiler:
b) La brochette emplmco pour trame dans le sell

a('tm" est dl)[)ll(]ll(.‘(‘ 1c1;
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¢) De méme on emploie un tube en hois semblable &
celur employé pour trames de continu.

La différence que présentent ces accessoires par rap-
port aux tubes et fuseaux ordinaires réside dans I'ap-
plication & leur base d’anneaux métlalliques servant a
les insérer et a les maintenir dans la pince i ressort de
la navette. Celle-ci est ouverte de parten part de telle
sorte que la nouvelle cannelte introduite par dessus
chasse celle qui est épuisée.

A Pextrémité de la poitriniere est fixé le « barillet
chargeur » quire¢oit les cannettes de réserve. La com-
mande se fait par le marteau-chargeur. Les picces qui
le composent sont disposées a l'intérieur et protégées
aussi contre les sauls de navette. Ce barillet se compose
d’un magasin rotatil & 2 plateaux, dans les encoches
duquel I'ouvrier n’a qu'a loger les cannettes dont il en-
roule le bout de trame autour d’un bouton extérieur.
Cette opération se fait pendant la marche. Lorsque le
mouvement de cannetles doit avoir lieu, le mouvement
de remplacement est actionné par une tringle commu-
niquant au casse-trame et agissant sur une grenouille.
in méme temps, un doigt vérificateur, s’avance @
I'avant de la boite afin d’empécher le mouvement si la
navette n'est pas bien & sa place; si tout est en ordre,
un couteau fixé au battant rencontre la grenouille dont
le bras porteur fait corps avec le marteau. Le battant
continuant sa marche en avant, le marteau appuie sur
la cannette qui se trouve au-dessous de lui et celle-C!
entre dans la navetle en chassant la cannette ¢puisée
qui tombe dans une caissetle.

Si la navette n’est pas bien & sa place, le doigt véri-
ficateur dont il a été question plus haut entre en con-
tact avec eclle et le mouvementdu marteau est empéché-
Chaque fois que le marteau fonctionne, il agit sur une
chainette qui tire sur une douille munie d'un cliquet-
Ce cliquet actionne un rochet calé sur I'arbre a plateat
du magasin et un ressort force celui-ci & tourner pour
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amener une nouvelle trame sous le marteau. Comme le
bout de fil de la nouvelle trame est attaché au bouton
dont on a parlé plus haut le fil se déroule au-dessus de
la navette sur le parcours de celle ci, de droite a gauche,
et pénetre dans l'escargol ou il reste enfilé. Si pour
une raison quelconque, le fil n’est pas bien placé dans
Pescargot de la navette, une 2° cannetle vient s'y pla-
cer, et, si celle-ci ne s'enfile pas encore, le métier
sarréte par le mécanisme du casse-trame.

Un appareil spécial appelé « coupe-fil » est fixé sur
le templet. Il est mis en action par la tringle chaque
fois que le marteau fonctionne et des ciseaux coupent
les bouts de fils de la cannetle chassée et de la nouvelle
cannetle. ;

Les barillets sont faits pour 1) ou 25 eannettes.

(Casse-cuaize. — Le casse-chaine consiste en une ou
plusieurs scries de lamelles minces en acier suspendues
sur les fils et maintenues au-dessus de ceux-ci par un
vibrateur. On emploie des lamelles i évolution ou des
lamelles a trous. Les premiéres sont disposées directe-
ment derricre les harnats et recoivent dans leur cou-
lisse un rapport complet de fils de chaine formant
I"armure, par exemple 2 pour la toile, 3 pour le sergé
de 3 etc... Le vibrateur agit au moment ou la foule est
ouverte. Lorsqu'une lamelle reste en bas par suite de
la rupture d'un fil qui devrait la soulever, le mouve-
ment du vibrateur se produit et le métier s’arrcte.

Les secondes, les lamelles i trous, sont suspendues
sur le fil qui passe dans le trou a raison d’un fil par la-
melle. Celles-ci sont maintenues par des tringles fixées
4 des montants formant cadre. Ce cadre est relié au
porte-fils mobile et obéit au mouvement de va-et -vient
de ce dernier, de maniére a suivre également le dépla-
cement du fil de chaine a chaque ouverture du pas. Le
flottement du fil dans les lamelles est ainsi réduit au
Mminimum. Le vibrateur agit comme précédemment en

€as de rupture du fil.
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I.e vibrateur regoit également son mouvement du
cagse-lrame, de sorte qu'il n'y a qu’un scul organe
d"arrét soit quand le fil casse, soit quand la duite casse.

Casse-trade., — Il est disposé pour marcher avec ou
sans tateur suivant les besoins :

a) Il provoque le chargement d'une nouvelle cannette
en cas de rupture ou d’épuisement de la trame, lorsque
le métier marche sans doigt titeur;

b) 11 provoque I'arrét du mélier en cas de rupture
ou de manque de trame, lorsque le métier marche avec
doigt titeur;

¢) Il provoque le chargement d'une nouvelle can-
nette, en cas de rupture ou de manque de trame,
lorsque le métier marche avec doigt Liteur;

d) Il provoque le chargement d’une nouvelle cannette
apres un second fonctionnement seulement, disposition
utilisée pour faire des tissus tels que croisés, lorsque le
métier marche sans doigt titeur ;

e) Les tateurs de trame sont disposés pour provoquer
le changement des canneltes avec I'épuisement complet
de celles-ct alin d'éviter les fausses duites.

REGULATEUR AvTOMATIQUE DE Ccuaine regle la tension de
la chaine au déroulage, quelque soit le diametre de
I'ensouple. Le débit de la chaine dépend de la pression
de celle-ci sur le porte-lils. Le couteau porte-fils monté
sur un support mobile a trois crans est relié au cliquet
commandant le rochet par un levier et une bielle mon-
tée sur un ressort. Ce cliquet recoit un mouvement de
va-el-vient par I'intermdédiaire d'une tringle comman-
dée par I'épée de chasse el terminée par un coulisseau.
De cette fagon, la course dudit cliquet est réglée par le
porte-lils. I.e mouvement de rochet est communiqué
au plateau par un mécanisme de ralentissement a en-
grenages droits. L'ensouple a disques porte i son ex-
trémité, I'entraineur qui est relié au platean denté par
deux chevilles fixées au plateau.

Tous les métiers de ce systeme possedent le barillet
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@ droite et le levier de débrayage a gauche, de telle
Sorte que l'ouvrier puisse toujours, et a chaque métier,
Manier ces mémes organes avec la méme main. Les
Poulies motrices sont aussi pres que possible du bétis.

La Société Alsacienne construit des modeles :

Poids
N pour tissus légers et moyens . . . . . . 050 kilog.
NC pour calicots et renforeés. . . . . . . . 20 »
S vour étotfes Tousdes:s ok LDV L el R
NCF » BT R R et KL ) AL A
NCFF pour étoffes larges et lourdes . . . . NN »

NCFL, pour petites draperies avec ratidre Schelling et Staubli.

Métiers 4 changement de navettes

Il en existe plusieurs systemes :

Systeme Hallersley. — Dans ce métier, lorsque la
trame vient a mangquer, la fourchette de casse-trame
st en prise avec le marteau de casse trame qui lui cor-
respond et aussitot la courroie passe de la poulie fixe
Sur la poulie folle. Par une combinaison de mouve-
ments, le métier étant arrété, la navette épuisée qui se
trouve dans la boile i naveltes est expulsée et elle est
Pemplacée automatiquement par une navelte pleine; le
Métier se remet aussitdt en marche. Ce métier est, en
F:IUS, muni d’un casse-chaine électrique qui produit
Parréy de la machine des qu'un fil de chaine vient a
Casser. I'n résumé, lorsque la trame est épuisée le mé-
tier s'arréle, la navette vide est remplacée par une
Qutre pleine et, seulement aprés, le métier se remet en
Marche, (es changements se font antomatiquement en
trois secondes.

Systéme Dawson. — Dans ce métier, quand la trame
€St épuisée dans une navette, celle-ci est expulsée et
Templacée automatiquement par une navette pleine,
Ba.ng que le métier s'arréte. Le changement est donc
fait ici en pleine vitesse, Ce dispositif de changement
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automatique de navette est applicable sur tous les
senres de méliers A tisser 4 une navette actuellement
employvée dans I'industrie.

[l existe encore beaucoup d'autres systemes de mé-
tiers & trame continue. Citons les métiers Steiner, Lari-
viere, Hollingworth, Seaton, Dumail, ete.

Défauts des tissus

a) Tissus wrréquliers. — Ce défaut pout tenir soit &
la raideur des cordes de tension, soit 4 une chaine qui
n'est pas assez tendue ou i des pignons de roues de
I'enroulement qui engrennent mal, ou au cliquet qui
n'agit pas bien sur le 1'0('11Lt

b) Mauvaises lisiéres. — Provenant d'une foule qui
n'est pas franche, trop ouvellc, d’une chaine trop ten-
due, d'une trame qui se déroule mal, de fils mal ren-
trés, d'un métier trop large.

¢) Tissus pairés ou voves de rol. — Ce défaut pro-
vient d’un porte-fil qui est placé trop bas, d'une foule
trop ouverte, ou d'un tissage i pas ouvert.,

d) Places fines. — Provient de I'arrét et de la mise
en marche du battant.
e) Places grosses. — Provient de la négligence du

tisserand qui laisse passer un trop grand nombre de
«dents du rochet, le peigne frappant alors trop forte-
ment.

Peuvent étre dues aussi au glissement ou au déra-
page du pignon d'envidage

[) Bouls de fils dépassant au-dessus du lissu. =
Proviennent de fils de chaine cassés.

g) Flottements de trame. — Dias i des fils qui se
rompent et s'enroulent dans le pas, derriere le rot.
h) Mauvais remellage. — En ce cas, il y a lieu de

rentrer les bouts.




CHAPITRE VII

PRIX DE REVIENT DES TISSUS

Prix de revient d’un tissu de laine

Les ¢éléments de calcul de ce prix de revient com-
Prennent :

a) Frais généraux par jour el par mélier. — Varient
Suivant la largeur du métier.

D’apres la production moyenne et le duitage, on dé-
termine le nombre de jours que I'ouvrier mettra i tis-
ser sa picce et 'on en déduit la valeur des frais géné-
raux affectés a cetle picce.

b) Main d'@uvre & louvrier. — On paierait, par
exemple, a I'ouvrier, tant pari.o00 duites,

¢) Matiéres. — 1° Poids de chaine déterminé par la
largeur en peigne et le compte. Tenir compte de 3° |
de déchets et de 6 °/, d'embuvage.

Le prix de la chaine est calculé au cours du jour.

2° Poids de la trame, délerminé par le compte. Tenir
Compte de 5 °/, de déchels et du temps passé par les
fils, en moyenne 3 9/,.

d) Il faut ajouter les frais du montage de la piéce;
l_JObinage, ourdissage, encollage, nouage, rentrayage,
€poutissage, mesurage. Ces frais s’établissent par picce
d-e 100 metres et varient suivant que la piece doit étre
lissée sur métier 7,8, 4/4 ou 6/4.

e) Le montant des appréls.

On a ainsi le prix de revient total.
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Prix de revient d’un tissu de coton

Lxeverr @ Galicot 6o P 3/4 20 duiles.

[.e compte de chaines des (issus classiques en coton
se désigne par portées qui indiquent le nombre de tois
ho fils contenu dans la largeur du tissu, le 'duitage se
compte au 1’4 de pouce. Il y a 147,6 (quarts de pouce
au melre.

On détermine a) largeur en peigne, 0,97 ; embuvage,
/o5 chaine, 27/ag; trame 36/38.

h) Emploi de la chaine. — 2,400 fils d'une longueur
de 104 meétres pour une coupe de too metres chaine
281, soit H6.000 metres au kilogramme.

h ¢

Poids de chaine . 2400 x 104

= 446 ) .o us
56.000 46  5ue 57
Déehief = & » « o = 21/ 0/ 0, I §
¢) Trame pour 200 metres :
20 X 147,6 = 2.952 duites au meétre

ou pour roo metres, 203.200 duites de 0,97 de large,
soit 286,344 mctres de trame 36/ 38,

286.344 . O
TEO0D O g §2,02
7 R A o L e Oy =0, 15
Prix de facon de préparation
Tissage proprement dit
I'rais généraux : tant par mélier et par jour, en comptant sar
une production de 22 matres par jour
Intéréts des fils en magasin 3 © .

Poids de trame .
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Décomposition et analyse des tissus

Diconrosition. — On procede généralement aux re-
cherches suivantes :
a) Recherche de la face d’endroit ;

D) » du sens de la chaine;
c) » de la contexture ;
d) » de la naturedestils employés, ducomple,

de I'embuvage, du retrait;
¢) On en déduit 'ourdissage ;

f) » le montage;
q) « le tramage.

Face d'endroil., — On prend comme face d'endroit,
celle qui a I'aspect le plus agréable a I'ceil (pour les tis-
Sus sans envers).

Sens de la chaine. — Se reconnait, soit par la lisiere,
Soit par les traces du peigne, soit par la direction des
fils rectilignes de chaine, une plus grande tension, soit
enfin par I'élasticité moindre du tissu dans le sens de
la chaine que dans le sens de la trame.

Contexture ou mise en carle du tissu. — On fait une
frange dans le sens de la chaine, on prend un fil comme
point de repere, puis on défile successivement la duite
en notant, a partir du fil de repere, le mode de croise-
ment des fils ; on a ainsi la mise en carte du tissu. On
se sert de compte-fils au centimétre carré ouau double
centimetre carré pour les gros tissus et de la loupe.

Nature des [ils, etc. — Voir plus haut comment on
différencie les fils (page 44). — Le comple (ou nombre
de fils) s’établit au moyen du compte-fil au centimetre
carré.

L’embuvage provient des ondulations de la chaine
sur la trame. Il est d'autant plus prononcé que les

duites sont plus rapprochées. Il varie de 3 a4 °/, et
Peut aller jusqu'a 8 ?/,.
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Le retrait provient du rapprochement des lils apres
tissage. Le retrait est d’autant plus forl que la torsion
de la chaine est plus forle, les (ils moins serrés et la
trame plus fine et plus serrée,

Ourdissage, montage, (ramage, se déduisent des
données ci-dessus. .

lixemple de déc_-f;mpn.s'f!inn. — Mérinos éeru 5/4,
13/ 14 croisures (au 1/4 de pouce). Largeur du tissu au
peigne : 1™,44. Compte : 80 ou 24 flils, 1.150 broches
ou dents, 3 fils ou dents.

a) Ourdissage :

Lisicre 12 br. soit 24 fils chaine laine peignée n° 35 relors

Fond 1126 »  3.3718 » ne 80/1
ou ;'E,{jtnm
Lisidre {2 » 24 » n® 35 retors

Soit 1.150 »  3.426
(on compte, pour 'emplor des maticres 3.4%40 lils pour
compenser la différence de grosseur entre les fils de
lisiere et de fonds  ;

h) Remellage suivi sur 4 lames de 860 mailles cha-
cune de 1™, 14 de largeur;

c) Montage métier mécanwque. — lixcentriques de
batavia calés a angle droit, 'un & la suile de autre ;

d) Tramage. — Trame laigne peignée n° 120 (84.000
millimetres). Réduction en trame, 76 duites au centi-
melre.

Avavyse. — Llanalyse complete d'un tissu doit se
laire & 8 points de vue diflérents :

@) Voir st lacontexture est simple oucomposée, c'est-
A-dire si la chaine et la trame sont formées de fils de
méme matiere ou de matieres dillérentes

h) Examiner la direction linéaire des fils, ces direc-
tions pouvant se rapporter aux directions suivantes :
1” I'ils droits pour la chaine et la trame; 2° Iils droits
pour la chaine, brides ou poils pour la trame (velour:
par trame) ; 3o I'ils sinucux (gazes): 4° Iils relevés,
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ondulés (épinglés, bouclés); 5 I'ils relevés et coupés
velours, peluches) ;

¢) Compte. — On comple les fils et les duites au
centimetre carré ;

d) Déterminer 'armure pour les tissus & contexture
simple. Apres avoir trouvé le rapport d’armure, on
compte combien il v a de ces rapports au centimetre.
Pour l'examen des tissus & croisures, on place le
comple-fil parallelement aux croisures et on compte le
nombre de celles-c1 au centimetre ;

¢) Construire la configuration graphique des tissus i
contexture complexe ;

[) Rechercher la torsion et le numéro des fils em-
ployés ;

1. La torsion. On détisse une longueur de fil de 5o
centimetres au moins ¢t on en détermine la torsion au
lorsiometre.

2. Le numéro. Le procéds le plus employé consiste
a procéder par comparaison de grosseurs entre une
meche de fils tirée de I'échantillon du tissu & analyser
€l une meche du méme nombre de fils qu'on tire d’une
bobine de numéro correspondant, d'une collection de
huméros titrés d’avance et qui servent de types.

On tire ainsi de I'échantillon a analyser une meche
de 20, 30 ou jfo fils selon la grosseur de ceux-ci et une
autre meche d’autant de fils de la bobine dont le nu-
méro est connu. On place ces derniers en croix sur les
pPremiers el on replie chaque meche sur elle-méme au
point d'intersection, chacune de ces méches se trou-
vant nouée a l'autre par ce repliement. On n’a plus
alors qu’a lordre entre les doigls ces 2 meches n'en
ff)rmaut plus qu'une et & comparer en la placant entre
I'eil et un endroit lumineux si chacun des cOotés du
Croisement de la meche est bien identique comme
Arosseur i son voisin. On répete jnsqu';‘n concordance
parfaite.

On peut aussi, si on dispose d'une longueur de (il

pe Paar. — Indusirie textile. 15
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nunportante et connue, le peser a la balance au milli-
gramme et faire le rapport entre la longueur et le poids,
ce qui donnera le muméro.

On peut enfin n'opérer qu'avec » bobines de numé-
ros titrés minutieusement. ['ne de ces bobines servira
pour I'épreuve, 'autre 4 véritier le résultat de cette
¢preuve. Une des bobines titrera par exemple go.ooo
metres au 1/ 2 kilogramme (coton). On prend d'abord
de échantillon & analyser une meche de 20, 30 ou 4o
fils, et, ensuite une meche de 4o ou 50 hils par exemple
de la bobine titrant go. Si cette meche est reconnue
trop grosse par rapport a sa voisine, on enléve un ou
plusicurs fils i la fois jusqu’a obtention de concordance
parfaite pour chacun des 2 cotés de la meche croisée
el lordue, ou on ajoute un ou plusieurs fils a la fois si
pour le méme résultal cetle meche est reconnue trop
fine. Se basant ensuile sur la formule : T = _l._>{\r
dans laquelle N représente le nombre de fils du numéro
connu, 1" ce taux inconnu, N’ le nombre de tils de
numéro a déterminer : 1l est facile de retrouver le ti-
lrage que représente ce nombre de lils dont la meche
dgale en grosseur celle de titrage el de nombre de fil<
connue.

Pour controler ce résultat avec la deuxieme bobine.
on opere comme pour la 1™ bobine, ou on peut inver-
ser le probleme en prenant la formule N = A l/ l
dans laquelle T et T" représente nt les taux des fils, N
le nombre des fils connu et N celur i trouver. Il ne
reste done pour certitude absolue qu'a examiner si ces
nombres de fils sont bien ceux des meches que 'on
avait da prendre pour arriver aux concordances vou-
lues des grosseurs,

q) Déterminer si le tissua été farl an métier & lames,
et, dans ce cas, reconstituer le nombre de lames. Pour
cela il faut tenir compte des principes suivants :
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1. Lorsque, dans une armure donnée, chaque fil de
chaine a une évolution spéciale, différente de celle des
autres fils, 1l faut pour le remettage autant de lames
dans la remisse quiil v a de fils dans le rapport-chaine
ou {ransversal de 'armure.

2. Lorsque plusieurs fils de chaine évoluent sembla-
blement dans une méme armure, le nombre des lames
a emplover peut étre réduit & wn minimum d¢gal an
nombre des fils évoluant différemment.

3° Lorsque, dans une armure donnée, chacune des
duites a un pointé spécial, c'est-a-dire différent de
celui des autres duites, 1l faut, pour le marchage, autant
de pédales qulil v a de duites dans le rapport trame ou
longitudinal de 'armure.

4. Lorsque plusieurs duites ont un pointé identique
dans une méme armure, le nombre de pédales a4 em-
ployer peut élre réduit & un minimum égal au nombre
des duites pointées dilléremment.

(les § premiers principes se rapportent aux lissus

unis, Pour les tissus faconnés dont les dessins sont
Compris dans des limiles rectilignes, on a recours a
'|‘es remisses i lunlu(-ls ou a ('nmpzlrliments ;lllxqucls
Sappliquent les j autres principes suivants :
Ly, i,nrs(llm I'esquisse d'un dessin rectiligne pour fa-
conné contient sur sa largeur une série de rectangles
Plus ou moins larges et différant tous entre eux, il faut
Aulant de remisses ou corps p;u'licls 4 compartimen(s
qQuiil y a de ces rectangles.

6. ],t]]‘ﬁ(]“[' l'[n-.{[“i;-q_s‘cf (l.l]t] [CI lI(‘ﬁHiIl (‘rlllli(’llt sSUur sa
]"”'.'-l(‘lll‘ plusicurs rectangles semblables. on peut réduire
€ nombre des remisses partiels & un minimum ¢égal au
“ﬁll]])l'(,' des 1‘1_'(‘l‘|n;_:[€‘r-i diflérents.

IE L")l':-ifllle Pesquisse d'un tel dessin contient, sur la
hf*llleur, une scérie de rectangles plus ou moins longs et
différant ous entre eux, il faut autant de faisceaux ou
Broupes spéciaux de pédales qu'il y a de ces .:'e('t;mgles.

8. Lorsque I'esquisse d'un tel dessin contient sur sa
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hauteur plusieurs rectangles semblables; on peul ré-
duire le nombre des faisceaux ou groupes de pédales
an nombre des rectangles différents.

h) Déterminer si le tissu a été¢ fait au Jacquard et.
dans ce cas, reconstituer les éléments de reproduction
par P'orgamsation du métier.

[1'y a heu enfin de déterminer Ia résistance du tissu
par des essais dvnamométriques, pour se rendre complte
st le tissu reproduit a la meme force que celut que on
venl |’(-':1‘m|ui|‘(‘.



CHAPITRE VIII

DIFFERENTES SORTES
ET DENOMINATIONS DE TISSUS

Tissus de coton. — Tissus unis

al Toile de coton ou colonnade. -~ Tissu dont ar-
Mature est carrée. La cotonnade présente des rayvures
en long ou encore, comme la toile de Ilers, des car-
reaux réguliers blancs et couleurs. Compte et couleurs
vVariés,

h) Nankin. — Armure laffetas. Compte 30 fils de
thaine, 20 duites au centimeétre. Couleur : jaune cha-
mois. Teinture artificielle. Se fait en rayé et i carreaux.
~¢) Crelonne el shirting. — Tissu & armure uni. Se
lail en chaine n® &, 10. 12 el 16: trame 10 2 24. Subit
"n encollage assez fort,

Cretonne grain carr¢ a >0 portées de 16 fils
chaine 10, 14 (h'ril.e..u, trame 12, laize 2 4, poids 20 i o1
l\‘“u;:,"r:nnme.»-' aux 100 metres,

; "".t‘elonne-shirljn;_l__ 6o portées, 18 fils: chaime 20, 20
3o duites, trame 36, Jaize 3/4. poids 15 & 18 kilo-
ffammes aux 100 metres.

; d) Jaconas. — Tissu fin et léger a duites serrces,
tient le milieu entre la percale et la mousseline articles
de Till‘ﬂl‘(} et de S;.int-(‘luenlin; 50 a 6;? p(ll'[.t"(':‘. 18
22 flls : chaine 50 i 20, 14 & 20 duites, en trame 6o i
10, laize 89 i 85.
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¢) Percale, — 'Tissu ras cl trés serré, plus fin que le
calicot. Subit un apprét spécial. Armure : tafletas ou
serg¢ de 3 ou de 5. On fait des percales unies el des
percales brochées.

[) Percaline. — Tissu moins serré que la percale et
qui présente nn aspect pelucheux. Teinte apres tissage,
elle subit un gommage qui lui donne du lustre, On
fait des percalines gaufrées cn les faisant passer par des
cylindres quadrillés en creux el en relief.

q) Calicot, il en existe de différents types. — Res-
semble & la percale, mais est moins line, s’emploie
dans la lingerie.

Type 1) 60 portées a 18 fils, chaine 27/29, 12 a 20
duites, (rame 36/38, laize de 2/3 jusqu’au 84, sorle
couranle 3 1j. '

Type 2) 8o portées a 24 fils, chaine 28 & 30, 22 4 3]
duiles, trame 30 j2, laize 3 4.

Type 3) 100 portées de 3o fils, chaine 50, 40 a 42
duites, trame 6o, laize 3 4.

h) Longotte. — Tissu fabriqué i Rouen, plus gros et
plus lourd que le calicot ordinaire, intermédiaire entre
la toile de coton et le tissu imprimé.

i) Guingan. — Tissu trés fin servant a faire des
robes et des cravates. Grosse étoffe de colon lisse i
rayures blanches sur fond bleu foncé qui se fait dans
'Inde.

J) Satinelle. — Tissu léger, armure satin. Se fait en
différents types : x

1” Sorles courantes, go portées de 22 flils, chaine
27/ 29, 24 a 3o duites, trame 36/38, laize 3/4;

2” Pour confections, robes 85 a4 135 portées de 26 a
4o fils, chaine jo 50, 30 a 50 duites, trame 30 a 7o,
laize 3/4;

3° Satins fins 60 a 7o portées de 18 a 24 fils, chaine
100 a 130, 6o a 8o duites, trame 100 & 130, laize 3 /4.

k) Mousseline. — Tissu liche, souple, léger, trans-
parent, solide et généralement uni, quelquefois orné de
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dessins tantot pendant le tissage, tantot a la main
apres tissage. Elle est apprétée.

L.es mousselines pour rideaux sont faites an Jac-
quard, les dessins sont produits au moyen de grosses
duites qui viennent s'ajouter aux fines duites du fond
et former ainsi des ornements opaques sur le fond du
tissu qui reste transparent.

9o a g5 portées de 27 a 3o lils, chaine 6o, 70 el Bo,
28 a 34 duites, (rame 6o, 70, 80, laize 82, 85, go centi-
meltres.

l) Orqgandi, mousseline unie ayant regu un apprcl
— Le rapport entre les fils de chaine est égal an rap-
port des fils de trame. 50 & 65 portées de 16 a 11 fils,
chaine de 100 & 130, 15 a4 22 duites, trame 100 a 1da,
laize 8 & 85 centimetres,

m) Canevas. — Tissu tres clair et divisé en pelils
carreaux,
n) Brillanté. — Tissu sur lequel on 1mprime des

fleurs qui ont I'aspect du relief, 60 & 70 portées de 18
22 fils, chaine 27/29, 18 & 24 duites, trame 36/38, laize
3/4. Brillants fins : 85 a ¢5 portées de 27 a 3o fils,
chaine 50, 30 duites, trame 50 a 6o, laize 3/4.

0) Piqué. — Tissu épais orné de dessins qui mmitenl
le travail du piqué proprement dit. go & 100 portées de
37 a 3o lils, chaine jo pour endroit, chaine 30 pour
fond, 50 duites, trame 5o, laize 3 /4.

p) Tulle. — Tissu ou réseau treés mince el tres léger
constitu¢ par une scérie de lils de chaine paralleles
entre eux et par une série de fils de trame marchant
en sens inverse. lLe tissu est sans envers,.

q) Gaze. — Tissu léger et transparent dans lequel
les fils et les duites sont nettement séparés les uns des
autres suivanl un remettage sinueux. Chaque fil de la
chaine est remplacé par deux fils dont le premier porte
le nom de fil fixe et le second, celui de fil de tour.
L’armure de la gaze se combine dans les tissus avec
loutes les autres armures pour reproduire des tissus i
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rayures longitudinales ou transversales ou & dessins
variés.,

r) Guipure. — Tissu sans fond ou les ornements ne
sont réunis que par un petit nombre de fils. Les fils de
chaine A sont tendus parallelement et & une certaine
distance les uns des autres, les fils de trame sont rem-
placés par une série d'autres fils B, nommés fils de
dessin en nombre égal & celul des fils de chaine el
enveloppés avec eux par un lroisieme (il dit fil de tour.
l.es brides longitudinales forment les jours.

s) Molleton et flanelle de coton, — Tissus tirés i
poil, c'est-a-dire dont le duvet est rvelevé de la con-
texture, soit d'un coté, soit des deux eoités,

Tissus oroisés

Dans les tissus a cotes, batavias, sergés ou leurs dé-
rivés, le nombre de croisures dépend de la réduction
en chaine et en trame. Les trois éléments : chaine.
trame et croisure, forment les nombres de ['équation :

_ —— , . . IR
h — ;/‘J C* - 2 Kk == croisure au cenlimetre
(. = nombre de fils au centimetre
I’ — duites au centimetre
7 —— nombre de fils au rapport de
'armure.
1© Croisés. — Obtenus par un effet de trame, s'em-

plorent pour vetements et doublures, se font en tous
comptes et numdéros.

6o, 68, 70 portées, chaine 27/29, 8 & 13 cotes ou
croisures, trame 36/38, laize 3/4.

2° Mérinos de coton. — Les duites passent sous deux
lils et sur les deux fils suivant de la chaine, détermi-
nant des cotes allant diagonalement d'un bout a 'autre
de la piece.
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3¢ Coulil.-— Se fabrique en armure croisée el sur-
tout en chanvre.
i° Futaine. — Etofte croisée et lissée a poil, quel-

quefois a l'endroit sculement, quelquefois des deux
cotés, mais d'un cote plus que 'autre. Se fait par ar-
mure sergé, s'emploie pour doublure de vétement
d’hiver, camisole, jupon.

5 Basla. — Tissu tres lin, originaire de lnde.

Tissus faconnés

Sont taits au Jacquard et sont tres nombreux comme
variétés.,
~Velours. — Etoffe dont le fond, constitué par un
fissu plus ou moins continu, est recouvert par un poil
“ourt el serr¢ qui le cache plus ou moins.

Velours par chaine se font en laine.

Velours par trame se font en coton (velours de
chasse ou de travail). Fabriqué a Amiens. Se fait au
Métier mécanique et le poil est coupé apres tissage.

Tissus de lin, chanvre et jute

#) Toile de lin ordinaire. — Se fait en tous comples
el en toutes laizes.

h) Batiste. — Tissu tres fin et trés serré qui forme
¢ plus fin de tous les tissus de lin. Elle présenlc un
4spect brillant, da au lustre du fil & la main qui entre
‘lfﬂls sa fabrication. Ce fil appelé rame est le produit
d Elu lin qui porte le nom de hn ramé, il pousse en
elfet entre Jes brindilles de ronces dont on le recouvre.

¢) Cretonne de lin.

d) Toile 4 lamis,

) Toile & matelas. — Tissu trés serré, sert a faive
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des tenles, des matelas, des oreillers, des pantalons,
ete. Tissu a fleurs également,

[) Coutils. — Sont toujours a armure croisée. lLe
véritable coutil se fait tout entier, chaine el trame,
avec du fil de chanvre.

q) Totle a voile. — Se faisait autrefois en fil de
. chanvre, mais se fait actuellement en hin; le chanvre
laissail une certaine quantité de substancd étrangcre.

Qualités requises : force, Iégerelé, souplesse et indi-
visibilité. Il faut un tissu épais el tres serré en lils éerus
de bonne qualité, rebouillis dans une lessive alcaline
modérée, et fortement battus au tissage. La trame doit
étre aussi forte que la chaine; elle n'est pas encollée.

h) Damassés. — Obtenus par opposition d'ellet de
chaine et d’effet de trame.

1) Totle cirée. — Se fail aussi en jute el en colon,

J) Totle a peindre.

k) Toile & pneumatique. — Se fail aussi en coton.

l) Peluche et velours de lin.

m) Basin, ¢toffe armure croisée coton et lin,

Tissus de laine

1> Draperie. — On comprend sous le nom général de
draperie, tous tissus de laine, soumis a des appréts.

LLa draperie unie comprend les draps lisses, c'est-a-
dire tissés en armure serge, batavia, satin el taffetas.
l.e poil recouvre la corde sans laisser voir aucun sillon.

La draperie nouveauté comprend les satinés, les on-
dulés, les serpentines dans lesquels le poil est directe-
ment frisé et couché, suivant les dessins qui sont tres
variables.

2° Heps. — Tissu d’ameublement fait au moyen de
deux chaines, 'une pour le fond, 'autre pour le liage,
avec deux trames d’'inégale grosseur. On remarque sur
ces tissus, des cotes ou cannelures.
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3° Grisatlle. — Se fait avec des chaines coton, chi-
ndées sur fil ou chinées apres ourdissage. Se tisse avec
quelques duites en laine suivies d'une ou deux duites
en coton chiné. I’armure est du taffetas.

4° Linon. — Se fait en armure gaze et toile, la chaine
est en coton et la (rame en pur poil de chévre; la trame
est quelquelors mélangée de soie.

5° Flanelle, — 'T'issu fait ordinairement de lamne car-
dée, tiré a poil et peu foulé. Oa distingue la flanelle
proprement dite et la flanelle tartan. La premieére est
un tssu léger, tantot lisse comme la mousseline, tantot
croisé des deux cOtés, comme le mérinos, ou bien
crois¢ a l'endroit, comme le cachemire. Lorsque la
flanelle est un peu rude au toucher, on l'appelle frise ;
on lui donne au contraire le nom de flanelle mousseline,
lorsquelle poss¢de une grande finesse et une grande
douccur au toucher. Leur principal emploi est pour
les vétements destinés a étre portés sur la peau. Les
flanelles tartans se fabriquent peu aujourd’hui el
servent surtout comme doublure., Leur fabrication
dérive de celle des tartans écossais.

6° Molleton. = T'issu de laine, doux, chaud et moel-
leux, légerement foulé au savon, tiré a poil d'un scul
ou des deux cotés, et ressemblant a une flanelle épaisse.

7% Etamine. — Ltofle dont la chaine et la trame sont
en laine peignée connue aussi sous le nom de burat. Il
€n exisle plusieurs especes : burat doux, employé pour
robes de juge, d'avocal, et soutanes (teint en rouge ou
en noir) ; burat rez, se fait en noir pour vétement de
deuil et vétement religicux ; burat voile se fait pour
voile religieux.

8° Burail. — Ancien tissu noir et trés fin, chaine
8o1e, trame laine. Diverses sorles : burail lisgse, burail
croisé¢, burail d'étoupes, burail i contre-poil, ete.
. 9" Moréen. — Tissu qui imite la moire de soie, chaine
Jule et trame laine qui recouvre entierement la chaine.
Sert pour Jupons et tabliers.
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10 Alpaga. — Se [ail en armure lafletas, chaine
colon, trame laine d'alpaga.
1" Barcge. — Etoffe légere non croisée en armure

caze, chaine coton, trame laine, se fail beaucoup en
blanc pour impression.

12° Anacoste, — Tissu toul en laine et a double croi-
sure. Se fait & Amiens et environs. Semploie pour
vetement religicux.

13° Alépine. — Armure sergé, chaine soie, trame
laine, fin mérimos,

14 Camelol. — Tissu imperméable pour mantea
d"homme et jupons. Se fait a Roubaix. Comprend le
camelot gaufré portant des dessins d’une seule couleur.
le camelot ond¢ portant des ondulations; le camelot &
cau qui est catr et lustré, le camelot moiré,

15" Mérinos. — Llolle enticrement en laine, armure
croisé ou batavia, dans laquelle les duites passent sous
deux fils et sur les deux fils suivants de la chaine,
déterminant des cotes allant diagonalement d’un bout
a lautre de la picce. La chaine et la trame ne sont ni
leutrées ni foulées, mais en laine peignée avant fila-
ture. I'rois sortes :

Mérios simple. — Sert pour robes el chiles. Ourdi
¢l tissé en fil de couleur suivant des combinaisons
variées formaul des lignes ou des carreaux.,

Meérinos écossats cachemire d'Ecosse) — Croisé
Uendroat et lisse & 'envers ; il est plus fin el plus léger
(ue le précédent, mais moins solide.

Mérinos double est monté sur une chaine doublée en
lils retordus, Il forme un tissu tres résistant et serré el
est employé comme drap d'été pour vétements
d’hommes.

16° Mozambique. — Armure gaze et toile, se fail
avec une chaine en coton et une trame en laine anglaise.

17° (répe d'Espagne. — Armure gaze ou toile,
chaine soie, trame en mérinos, se teint en piéces.

18° T'otle de Saxe ou poil de chévre se fait en armure

#
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laffelas, chaine colon simple ou retors el une trame
laine anglaise.

19” Velours et peluche de laine.

20" Silésienne chaine soie et trame laine.

21" Tarlar étoffe i carreaux employée en licosse.

22° Damas de laine a une chaine el une trame en
laine stmple, on tisse cette étofle en éeru, en fils recti-
lignes et on re la teint (qu'apres tissage.

Tissus de soie. - - Tissus serrés

a) Taffetas. — Tissus Iéger i armure toile (on dis-
lingue parmi les taffetas : le gros de Naples, le gros
des Indes, le gros grain, le poult de soie, la florence,
le crépe, la moussehne, la marceline ete...), le gros des
Indes est obtenu par 2 chaines, I'une simple, I'autre
triple croisée par a trames l'une fine passant sous la
chaine simple, I'autre plus grosse passant sous la
chaine triple.

b) Satin. — Etoffe moelleuse et lustrée. Armure
satin de 5 et de 8.

Natin simple, salin avec envers.

Salin double, satin sans envers.

Natin ture, étoffe croisée i l'envers et lisse a I'endroit.

Satin gree, éloffe dont la chaine est en soie et la
lrame en laine,

¢) Faille. — Etofle a gros grains labriquée avec une
chaine en soie et une trame le plll:-’ souvent c¢n soie
quelquefois en coton glacé. La chaine est en soie cuite
¢tla trame en soie souple.

d) Moire. — FEtofle i reflets changeants el ondulés,
obtenue en écrasant le grain de I'étoffe avee une sorte
de calandre.

Moire tabisée, gros de Tours ondé comme le labis,

Moire auntique, élofle moirée a grandes ondes.

e) Brocart, — Ftolle 4 I'origine de soie brochée d'or
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ou d'argent e! enrichie de fleurs ou de figures. Actuel-
lement certains brocarts sont dépourvus de lils métal-
liques.

L.es brocarts se différencient des brocatelles en ce
qu'ils sont a grands dessins tandis que ces dernicres
n'en comportent que de pelits. Dans la brocatelle le
dessin s’enleve en satin sur un fond grossier en coton
ou en lin.

[) Droguetl. — Tissus dans lequel le dessin est pro-
duit par un effet de poil sur un fond taffetas ou satin
ou sergé.

q) Damas de soie est un faconné i chaine et trame
de méme couleur mais dont l'enchevétrement en
armures différentes constitue le dessin. Les dessins,
tons sur tons, sont i armure salin, tandis que le fond
est & armure taffelas et a un léger reliel. On doit faire
rentrer les damas multicolores dans la catégorie des
lampas ou damasquins et les damas veloutés dans celles
des velours ciselés. Les damas primilifs ¢taient toul
soie et on appelait caffards les tissus de fil, ou tramés
de coton, de laine ele...., qui reproduisaient les orne-
ments des damas.

h) Lampas. — Damas i fond de satin dont le dessin
est fait par un taffetas d’une couleur opposée a celle
«u satin,

Tissus de soie — Tissus légers

a) Foulard. — Floffe a armures taffetas, dont les tils
sont triples, faite avec des soies de Chine ou de Perse.
S'emploie pour robes, fichus, mouchoirs.

b) Gaze. — Armure gaze, éloffe légere et transpa-
rente, (20 a 3o fils au centimetre .
c) Crépe. — Etoffe tres légere et tres claire faite en

forme de gaze. :
Crépe simple ccelun qui a peu de tors.
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Crépe double : crépe ondulé par suite de I'opération
du crépage.

Crépe lisse : crépe uni et n'ayant pas subi I'opéra-
tion du crépage.

Crépe zéphyr @ sorte de crépe lisse mélangé de cou-
leurs diverses :

Commercialement on distingue 2 sortes de crépes :

Le crépe frangais est une gaze de soie grege appretée
apres tissage.

Le crépe de Chine, tissu de soie ou de laine et soie,
plein et opaque, doux au toucher et tombant. Il est
formé de soie grege retorse, lissée a 2 lats, puis sou-
mise a la cuisson.

d) Mousseline de soie. — Armure taffetas et a compte
trés petit, se fait avec de la soie cuite ; généralement
elle est unie, on I'orne quelquefois de broderies ou de
points.

Tissus combinés

a) I’opcline. — Tissu uni ou ray¢, faconné et broché
dont la chaine est en soie ou en bourre de soie et la
trame en laine peignée longue, en coton, et lin, dont
les cotelines, lorsqu’elles existent, sont toujours perpen-
diculaires i la chaine.

h) Taffetas. — Mélangés de soie, de coton, et de
laine,

Tissus de poils de chévre

a) Mohair. — Tissu formé de poils de chevre, de
chevreau, d'angora el spécialement destiné a la confec-
tion de robes de femme ou de vétements d’homme tres
légers,

b) Cachemir. — Tissu tres fin fait avec le poil d'une
race de chevres de Cachemir ou du Thibet. Le cache-
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mir d'l<cosse est un cachemir destiné aux veéetements
de femme el que lon teint en couleurs Lres variées.
(:'est une serge de 3 produite par I'entrecroisement de
3 hils et de 3 duites,

Tissus de chanvre, de jute, de phormium, de ramie

Tissus de chanvre, - - Coutil vénmtable, totle gros-
siere, toile a votile, toile d'emballage.
Tissus de jute el de phormium. — Toile grossiere.

sacs et emballages.

Tissus de ramie. En mélange avee la soie pour
gros tissus, avee la lane dans la draperie, avee le hu
dans les damassés,

Tissus du papier. — Ces lissus <ont connus sous le
nom général de textilose et sont constitués soit par du
lil de papier pur, soil par un mélange de fibres textiles
végétales et de fil de papier. Ils sont utilisés comme
toiles a sacs et comme tissus de tenture.




CHAPITRE 1X

DERNIERES OPERATIONS

Grillage des tissus

Les Lissus destinés 'tmpression, el notamment
Ceux en coton, et ceux dont le poil doit disparaitre
Pour laisser voir le fonds, comme les lissus ras de laine
Peignée, sont grillés pour faire disparaitre le duvel. (e
rillage se fait ;

A A la plague de fonte. — On fait passer d’une ma-
nere uniforme el rapide I'étoffe sur une plaque de
fer ou de cuivre rouge portée au rouge. L'étolle s’en-
"‘mllc cnsuite sur un cylindre en partie immergé dans
'eau. Les produits de la combustion sont entrainés
dans le fover et v sont consumés.

: h) Au gaz, — Les tuyaux de gaz sonl percés de trous
ins éeartés les uns des autres de 1 8 de pouce et sonl
W nombre de 5. Un ventilateur produisant aspiration
‘Jll?'ni(' auw dehors les produits de la combustion. Deux
Parres de cvlindres de bois, couverts de futaine, enlre
lesquels est insérée la picce d’étoffe, font avancer celle-
“Liune vitesse de 1™,20 i la seconde. Un svsteme de
rosses doubles enleve tous les corps élrangers.

: les robinets sont réglés pour que les flammes soient
)lcucs, ¢'est-a-dire disposées pour briler plutot que
Pour éclairer, I.'inconvénient de ce systeme est que la
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lamme, passant & travers les fils, brile les poils de
I'intérieur du tissu et n'agit pas seulement suy leur sur-
face : ce qui est un inconvénient pour les élolles
légeres.

['n autre systeme qui remédie a I'inconvénient pré-
cilé, consiste dans ce que le tissu n’est plus traversé
par le dard de la flamme, c'est la partie latérale de
celle-ci que vient raser le tissu pour briler le duvel
qui le recouvre. 1l passe sur 2 rouleaux placés latéra-
lement & droite el a gauche de la flamme. S1 un seul
passage est insuflisant, 'appareil peut recommencer
'opération 2 ou 3 fois.

¢) A lélectricité. — Le duvet est brilé par le passage
du tissu au-dessus de fils métalliques chauffés a I'incan-
descence par un courant électrique. (Brevet de la
Société anonyme Electro-Textile).

Mercerisage des fils et tissus

l.e mercerisage ou similisage donne du brillant aux
fils et aux tissus. Il se pralique en trempant ceux-ci
dans une solution de soude caustique et en donnant a
ces lils et tissus une tres forte tension. Plus les fibres
sont fines et longues, plus elles ont de brillant.,

MERCERISAGE DES FILS DE COTON

[.a tension est opérée par I'écartement de deux cy-
lindres entre lesquels les deux écheveaux sont tendus.

Macuive, — Dolder et U i la soude caustique, 36"

Production : 5 a 600 kilogramines de fil par 10 heures.
Un ouvrier et un aide.

Consommation de lessive caustique : 1 kilogramme
de lessive pour 1 Kilogramme de fil.

[Force motrice : 3a § HP.

Prix de revient approximatif o™ 20. Freinte 3 ?/,.
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Avtres systimes. — lHahn, Haubold, Niederlanstei-
nev Maschinen FFabrik, 'l'hibaull de [’.u'ls.

LL'STR.-\HE DES FILS DE COTON MERCERISE

Les fils passent sur 4 ])rlll(.“n de cylindres métalliques
chauffés & la vapeur et qui tendent le hl

Production : 200 kilogrammes r jour. Main-
d’ceuvre ;1 ouvrier,

Force motrice : 2 HP '/,.

Prix de revient : de 0,03 i 0'",05.

MERCERISAGE DES TISSUS DE COTON

Il faut d’abord éliminer les enduits et appréts qui
recouvrent le tissu aumoyen de débouillages en lessives
alcalines de silicate de soude ou alkasil pratiqués dans
des autoclaves.

Coat du débouillage o™ 60 i 0o 70 par kilogramme.

Le tissu est ensuite chloré lcgcu,mcul puis merce-
risé, [Jms lavé & grande eau. Pour donner du craquant,
on ]a\e a l'acide lactique ou tartrique.

Macuise : F ‘remple. — Rame merceriseuse de la Zit-
tauer \ldhCl]ll]Bll! 'brik (Zittau , comprend un foulard
h‘)dmuhqm, a deux rouleaux, pour imprégner le tissu
de soude « caustique, une muchine a élargir, laver el
aciduler,

Production : 8 a 10.000 kilogrammes par jour.

Encombrement : 12 X 3,30 x 3.

Merceriscuse continue de la Zittauer Maschinenfa-
brik, (‘nmln*cml 1 foulard & imprégner, a trois rouleaux,
une rame i ¢largir, une machine a laver au large et a
dCldulc

Production : 15.000 kilogrammes par jour.

Lucnmhrvm(-nl 24 X 3,30 X 3,90.

Merceriseuse Bernhardt de /zttau a foulard, deux
Touleaux, cuves de lavage et d’acidage. Encombre-
Mment :

9,90 X 3,30 X 3.
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Itame merceriscuse David, Cette machine opere par
|

le vide, cn forcanl la soude caustique a passer par le
tissu. On opere a chaud, on tend le tissu a aide de
pinces automaltiques. Elle peut merceriser les tissus de
laine et de sole.

lL.e tissu mercerisé peut élre grillé, puis calandré

I R I

pression hydraulique. Freinte : g /.

MERCERISAGE DE TISSUS DIVERS

Beaucoup de lissus peuvenl ¢lre mercerisés; auss
bicu en hing laine, coton, ramie, ete, Le mercerisage se
Fait actuellement sur tissu de bonneterie.

DBonneterie. — 1" Sur bas et chaussettes. Les articles
sonl débouillis, puis tendus dans des formes. On met
ces formes dans des bains contenant la lessive caus-
tique mercerisante, Apres trois minutes, on les met
dans I'eau chaude, on lave & grande eau. 1’éclat du
mercerisage est rehaussé par un gazage. |

Prix de revient @ o' ,go par kilogramme de tlissu,
0" ob i 0,07 par I}.‘lil't‘. de bas:

2” Sur les tissus circulaires ¢t tricots jersey (Brevel
de 'Auxiliaive de 'industrie textile de Barcelone). On
débouillit les picces automatiquement. Elles sont
relournées. Le mercerisage s'effectue sur une machine
spécrale qui opere le passage dans la soude caustique.
I 'exprimage et les lavages, l'acidage, le ringage et le
séchage se fonl automatiquement. Les picees sonl
remises a endroit, Les tissus sont gazés, ;

Prix de revient v compris le gazage : o', 60 le kilo-
gramme de tissu, soil par exemple 0,60 la douzaine de
wilets de 100 grammes,

[L.a teinture et le blanchiment <etfectuent tres bien.

T'issu de Lin, ramie, chanvre. — La freinte atteint
304 35 °/,. Les fils de lin et de ramie sont débouillis,
blanchis et mercerisés a Iaide des mémes procédés que
cenx employés pour les fils de coton. Mais ils acquierent
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dans ces bains une tres grande rigidité. Pour les assou-
plir, on les passe au « tétrapol » savon composé de
tétrachlorure de carbone et de sulforicinate. Les fils,
mercerisés seuls, <e feutrent. Aussi est-il préférable
de merceriser le tissu,

Machine : Foulard hydraulique de la Zittaver i deux
ou trois rouleaux superposés.

I11.S ET TISSUS MERCERISES TEINTS

Les cotons mercerisés prennent facilement la tein-
ture. Il est prouvé que :

a) La fibre de coton absorbe facilement la solution
de tannin colloidal ;

h) La fibre de coton aprés tannage el lixage est faci-
lement l)é]]élréc par les solutions de matieres colo-
rantes basiques;

¢) La fibre de coton merserisé absorbe 140 %, lois
plus les matieres colorantes que le< fibres non merce-

risées.
Tondage

Il a pour but de raser le duvet qui se trouve & L
surface de certaines étoffes de coton, de laine et méme
de soie. Pour cela le tissu passe entre une ou plusieurs
séries de cylindres armés de lames-couteaux placées en
Spirale, ql.li, tournant contre une lame tixe, tondent le
duvet du tissu i la facon d'un ciseau. Pour facihter
Celte opération, le lissu doil etre tres tendu.

Foulage

LL‘ ll‘JUIJIgL’ Ou f(}l]]tnlll?l;.;'(’ esl I)l‘ilti(llll:‘ surtout pour
les tissus de laine cardée. Il agil comme dégraisscur cl
comme feutreur. On obtient une condensation ou un
telrait du tissu qui peut aller jusqu’i 25 °/y. Cetle opc-



274 INDUSTRIE TEXTILE

ratton se fait par compression (fouleuse i clapet, ou
par percussion (fouleuse a maillet), apres avoir fait
passer le tissu dans un liquide alecalin ou savonneux
quelconque.

[Le foulage peut ¢tre plus ou moins accentué suivant
la nature de article.

Lainage

Celte opération a pour but de donner au lissu un
aspect pelucheux el un toucher plus doux en faisant
revenir le poil ou duvet du fil & la surface du tissu.

la laineuse se compose d'un grand tambour formé
de 14 ou 24 barrettes disposées autour de sa circonfé-
rence. Ces barrettes forment les evlindres travailleurs :
elles sont garmes de chardons naturels ou métalliques.
[.a moitié de ces barrettes lainent dans un sens (a porl,
el 'autre moitié travaille dans aulre sens '3 contre-
poil). On adopte aussi la disposition dans laquelle un
tambour laine & poil et un autre tambour laine i con-
trepoil en tournanl en sens inverse.

Des brosses rotatives débourent les chardons qui se
chargent de duvels el ces brosses sont elles-mémes
soumises a un nellovage,

Calandrage

Le calandrage donne au tissu un certain moirage el
de plus fail ressortir son grain.

[1y a dilférentes especes de calandres @ la calandre i
moirer et la calandre hydraulique. Dans la premiere,
la pression comprime les fils et les fait pénétrer 'un
dans l'autre. Elle se compose de trois rouleaux de fonte
de 0,60 de diametre dont les axes reposent sur des
bilis en fonte el qui forment entre cux un prisme
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triangulaire, On fait monter ou baisser le rouleau supé-
rieur i l'aide d'une vis el le {issu passe entre les rou-
leaux.,

Dans la calandre hyvdraulique, la disposition des
cylindres horizontaux est sensiblement la meéme que
dans la précédente mais le tissu est enroulé sur un
cylindre de bois qu'on place entre les 3 rouleaux de la
calandre.

En général les tissus i calandrer sont préalablement
enduits d'un gommage spécial puis séchés.

Gaufrage

Le gaufrage a pour but de donner au tissu (de coton
surtout) 'aspect de tissu de soie.

La machine a gaufrer se compose de deux cylindres
e acier gravé dont les gravures se pénelrent mutuel-
lement. L'un des cvlindres recoit a I'intérieur de la
Vapeur d'eau qui lui donne la chaleur nécessaire. Le
Lissy passe entre les deux rouleaux pressés I'un contre
I‘“llll'c-_

Les tissus gaufrés ont surtout leur application dans
la reliure,

Glacage

Les Lissus slacés servent en général comme doubluie
t le but de la claceuse est de donner du brillant sans
€eraser la cote el de remeltre le tissu & sa largeur pri-
Milive,

Le glagage se fsit avec une molette d’acier dont les
aréles horizontales sont arrondies. Le tissu passe enlre
la moletge et une coulisse. Il a été préalablement 1m-
Prégné d'un apprét spécial (qui, sous I'influence de la
Pression exercce par la molette, produit I'aspect glac¢.
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Cel appret est a base de [écule, de cire et d’huile @ on
v ajoule quelquefois un peu de dextrine.

Il exisle aussi des machines i dérompre qui ont pour
but de rendre de la souplesse i un tissu qui serait trop
agelutind,

Beetlage

l.e beetlage donne aux tissus de coton le brillant et
la souplesse qui les font ressembler aux tissus de soie.
Il s"emploie surtout pour les salineltes.

[ 'ne beetleuse comprend une série de pilons de bois
ou de métal qui frappent alternativement le lissu qui
est enroulé sur un cylindre animé I’un mouvement de
rolation el de translation. Par suite de ce martelage.
les fibres deviennent tres souples, le tissu doit étre
préalablement humecté et fonlardé i 'eau.




CHAPITRE X

ETABLISSEMENT D'UN TISSAGE

Les conditions d'¢tablissement d’un tissage sonl va-
tlables suivant divers facteurs tels que le pays, le licu,
L main-d’auvre, la force motrice dont on dispose. O
e peul done que donner des régles générales.

a) Terrains el hatiments. — l.a question du terrain
€t une des premicres a envisager. Si on a tout le ter-
rain voulu, il est toujours préférable, au point de vue
du prix de revient, de ne faire qu'un rez-de-chaussce
Couvert par des toitures en « sheds » assurant sur un

€S ¢Olés un éclairage abondant,

Siau contraire, ['espace est restreint, il est plus
“Vantageux de faire un bitiment & étages en béton ou
“lment armé (construction Hennebique).

b) Force motrice. — Eile dépend du nombre des
Métiers, c'est-a-dire de I'importance du tissage. On
Pe}ll dire que la « préparation », c’est-a-dire les ma-
Chines préparatoives représentent 13 de la force absor-
%e par les métiers. Une usine de 100 métiers deman-
‘}91‘3 Pour la préparation et services divers (éclairage
e_lecll'ique, ascenseurs, etc. , environ Jo HP et pour le
llssagc proprement dit 100 HP.

Q force absorhée par les métiers est essentiellement
Variable, ) v a des métiers tres légers qui demandent
“Peine 1/4 ou; 'a HP et d’autres, munis de Jacquard,

16



278 INDUSTRIE TEXTILE
comme les métiers & tapis, qui demandent 5 [ et
plus.

Au pomnt de vue de la transmission de la force, il est
a remarquer que, dans les transmissions mécaniques i
longue distance, comme “est le cas pour les biatiments
a simple rez-de-chaussée, la perte en transmission
alteint 25 a 30 " . Dans les transmissions électriques,
cette perte est réduite a 5"/ . Aussi dans beaucoup de
tissage actuellement, notamment dans les Vosges,
emploie-t-on la force molrice ¢lectrique, produite par
une station centrale ou & I'usine méme par une chite
d’eau. Les métiers sont alors actionnés par de pelites
dynamos, une par métier, qui donnent un résultat
¢conomique.

Disposition des machines

La disposition doit ¢lre telle que le fil, puis le tissu.
passe d'un atelier dans 'autre en suivant la marche lo-
gique du travail, de maniére i ce qu’il n’y ait ni perte
de temps ni perte d'emplacement, jusqu’aux ateliers de
réception de la marchandise. Le fil arrivera d’abord au
magasin de maticres premieéires, puis passera aux ma-
chines de préparation, puis aux ateliers des métiers a
tisser, puis au linissage et aux apprets s'il v a lieu. Si
le batiment est sans étages, ces ateliers se suivront na-
turellement. St le batiment est & étages, l'atelier de
préparation sera au 2°, le Lissage au 1", le finissage au
rez-de-chaussée el le magasin au sous-sol. Il faut, en
tout état de cause, éviter de mettre les métiers a tisser
loin de la force motrice (machine & vapeur pour éviter
les pertes en transmission dans l'atelier qui consomme
le plus de force, et de les mettre & un ¢tage trop supé-
rieur a cause de leur poids :

Ci-contre 2 plans d’usine correspondant aux 2 agen-
cements envisagés (fig. 21 et 22).
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Organisation intérieure

Elle dépend de I'importance du tissage. Pour une
usine de moyenne importance le minimum d’organisa-
tion nécessaire est le suivant :

@) Personnel. — Un directeur, patron ou non, et
suivant 'impertance un sous-directeur, le directeur
s‘occupant davantage de la partie commerciale, le sous-
directeur de la partie fabrication.

Des employés de bureaux pour la comptabilité et la
correspondance.

['n employé réceptionnaire des matiéres en méme
temps garde-magasin.

3 contremaitres, un pour la pl'ép;u'atinn, un ou 2
pour le tissage, suivant l'importance, et 1 pour le
finissage,

Un employé pour les expéditions, un carde-magasin
des tissus.

l.e personnel ouvrier des ateliers — atehier de rc-
Parations,
b) Comptabilité. — 11 ne s’agit ici que de ia compta-

bilité matiere. Elle doit comprendre dans chaque ate-
lier des carnets journaliers de bons d’entrées et de
8orties — des feuilles d'existence ou de relevés de
Stocks hebdomadaires ou mensuels — des carnets de
ons pour toucher les pieces ou maticres nécessaires
dang chaque atelier. Ces documents sont remis a la
Comptabilit¢ du bureau.

¢) Services. — 1l y a 3 services :

1” Service de réception des maticres, voir si les hils
Yegug correspondent comme numéros el qualités aux
COmmandes et prévoir les besoins de la fabrication.

2" Service de fabrication, est responsable de la bonne
Marche de la fabrication et des défauts relevés dans les
188us — d’ou nécessité davoir pour chaque ouvrier un
“arnet de fabrication avec numéro d’'ordre.
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3 Service des expéditions, est chargé de visiter
toutes les picces de tissus qui sortent de I'usine. Au cas
ot une partie du travail est donnée au dehors (tissage a
fagon, tissage i la main dans les campagnes) ce service
fait en méme temps I'envoi et la réception des pieces,
regle les journaliers et établit les bons. Le service
d'expédition est en rapport journalier avec le bureau
auquel 1l remet les documents divers relatifs aux envois
faits dans la journée.




TROISIEME PARTIE

RENSEIGNEMENTS COMMERCIAUX

CHAPITRE PREMIER

MATIERES TEXTILES. — COURS

Cotons

Cours des cotons bruts

Les cotons bruts sont cotés sur la base du « Fully
middling » 4 la Bourse du Hivre, par poids de 50 ki-
logrammes au com ptant, pris aux Magasins généraux ;
a la Bourse de Liverpool, par livre anglaise (453 gr.)
4u comptant, pris aux Magasins généraux.

l.es cours du terme sont établis sur les douze mois
suivants,
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Cours des cotons filés

1. Roven. — Les cours sonl établis pour les lilés au
kilogramme. (Escompte 7 '/, %/, fin de mois).
a) Amérique en chaine dévidée double meche n” 26

» en chaine el trame dévidée 1™ qual. n* 26
» en qualité courante n” 26
» cn bobine Bonnetiere n” 16 qualité cou-
rante.
h) Mélangés Amérique et Indes en bobine n® 16.
? en bobine bonneterie
n° 16.
¢) Coconadah en bobine n” 12.
2. Troves. — EnJumel trames en n™ 14, 16, 18, 20,

22, 24, 26, 28 el 30 en cardé, double cardé, peigné.
3. Ertvan, — En filés de 1" classe el filés de 2" classe,
chaine (du 15 au 28) el trame (du1dau g1).
1. Murnouvse, — En chaine Am. 24, 28, 30 et trame
Am. 36/38 et chaine el trame Jumel cardé fo et do
20/0, 3o jours, [ranco, gare d"\lsace.

Cours des tissus de cotdn

[.es cours ¢tablis par le syndical cotonnier de I'Est,
comprennent :
a) Les tissus en lisses 2/3 18/16 soit 18 fils en chaine
et 16 en trame au cent. carré.
» J/4 18/16 soit 20/30, 21/21,
| 22/26 et 75 P/26 comme
_ base d’assortiment,
h, Les tissus renforcés 87 /88, 20 20, 20,26,
c) Les tissus armure satin 3/4, base 21/28 et 28/3~.
d) Les tissus armure croisée 3/4, 8 cotes 20/2a.
Les cotes sont détablies aux cent kilogrammes 2 °/,.
d’escompte 30 jours. '
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lLaines

Cours des laines brutes

Bovrse v navee. — Les cours sont établis pour prix
au complant par 100 Kilogrammes sur type de laine
mérinos BA 36 ¢ 1 G, Le cours du lerme s'é¢tablii
SUr {2 mois.

Paris. — Les cours sont établis au kilogramme :

1° Pour pelures de mégisserie en communs, Haut-
lin, Bas-fin, Métis, le tout en laine longue :

2" Pour laines Javées & dos, pelures de mégisserie en
Haut-fin, Bas-fin el métis.

- Navxtes. — Les peaux de mouton sont cotées aux
20 kilogrammes,

ALGERrIE, — La cote esl élablie surle prix de la toison
pour laine en suint avec deux prix (tonte du colon,
tonte de I'indigene).

Marchés. — Bouflaric, Orléansville, A Oran, les
laines sont cotées aux 100 kilogrammes et portent sur
laines en suint, 1% el 2° choix, et sur laines lavées 1

el 2" choix.

Cours des laines peignées

(lite de Roubaie-Tourcoing. — Elle est ¢tablie sur:
a) Peignes et blousses de :

Avstravie en chaine 80 130 el 8o 120,
Piecces 80’120, 120 110/110. Bonneterie

Toison

120 150,
100/ 110. Laine d"épidémie.

En croisés finesse, agneaux flinesse, quatre classe-
menls,

Buevos-Ayres. — Buenos-Avres fabrique-courant.
Type Roubaix-Tourcoing. Faisant type Roubaix-
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Tourcoing. lLaine ordinaire faisant genre B. Laine
genre bonnelerie.,

Croisés finesse, cing classements; agneanx croisés,
quatre classements.

Moxtevipeo. -~ Belle haule, bonne a belle, moyenne
a bonne, Lype courant.

h) Déchets. — Meches blanches mérinos, couleur
mérinos el leinture mérinos en 1/2 fines et communes.

(Corrons, blancs et couleurs mérinos.

I'ils, blancs el couleurs mérinos.

Balayures, blanches et couleurs mérinos.

Bourre blanche mérinos.

Toules les coles sont au kilogramme.

Cole d Anvers. — Le cours du peigné i terme esl
aux 100 gilogrammes.

Cours des fils de laine

Iacons de filature. — lLe cours moyen des fagons
de filature est ¢tabli sur la base de la lrame 24 et au
kilogramme, marchandise rendue et prise en filature.

Fils de laine cardée, — La cote est établie d'apres le
cours moyen sur les chaines 12 et 18 et les trames 18
et 24 au kilogramme 2 °/ comptant.

Iils de laine peignée. — lLa cote i Tourcoing est au
kilogramme et basée sur :

a) Fils simples 2° qualité noir marengo et beige en
15/20 et 25,

Fils simples 2 qualité mode marengo et beige en
15/20 et 25.

1" qualité noir marengo et beige en 30, jo et 5o.

b) Fuls retors. — 2 fils noirs, mode, jaspés, en 32,
35, 42 et Ho lils.

l.e cours du retordage est établi a tant de centimes
du numéro et par kilogramme, poids déterminé a la li-
vraison.
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Lins

Cours des lins bruts

Les cours sont établis a la Bourse de Lille (march¢
linier) sur lins du pays et lins de Belgique; a la Bourse
de Gand sur lins de Flandre, lins de Courtrai et lins de
Hollande ; a la Bourse de Riga, pour lins de Russie,

,Les cours sont établis aux 100 Kilogrammes sur lins
rouis pour chaine et pour trame,

Cours des fils de lin

[l est établt au marché linter de Lille, au paquet an-
glais, au comptant, 2 °/ | sur les bases en :

12 au mouillé en chaine supérieure et ordinaire.

14 au mouillé en chaine supérieure, et ordinaire el
en (rame au sec chaine et trame.

16, 18, 20 au mouillé en chaine supéricure, et ordi-
naire et en trame au sec chaine et trame. 2

30 aumouillé en chaine supérieure, ordinaire et trame.

40, 50,60 » »

Soies

Cours des gréges et organsins

[l estétabli & Lyon pour produits de France, d'Italie
el du Levant:

Gri:ges. — a) En Greges de France, Cévennes, au
titre du 2° ordre 10/ 12 deniers,
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h) En greges de Piémont et Messine en extra g/ 11
extra 11/ 13, 2° ordre 12,16 deniers,

Iin [talie, 1°" ordre 10/12 el 12 16 deniers.

¢) En greges du Levant Syrie en 1°7 ordre g/ 11
2" ordre g 10 deniers.

OrGaxsins, — a) En organsin Cévennes, grand
" ordre 24 26 deniers.

h, En organsin Syrie 1" ordre 19 21 et 2° ordre
1g 21 et 20 22 deniers,

¢) En organsin Brousse 1°' ordre 26/30, 2 ordre
28 /32 deniers.

Cours des fils de schappe

l.es cours établis & Lyon sont pour :

a) Qualité ordinaire en 1jo 2 bouls et 200 2 ¢l au
kilogramme.

b) Qualité pour velours en 5jo 2 boulsel 200 2 el
au kilogramme

Cours des ¢toffes de soie

l.es cours élablis @ Lyon sont pour : Tissus de soie
et de bourre de soie pure (unis ct faconnés), Lissus
mélangés d'or et dlargent, tissus mélangés d'autres
matieres. Velours et peluche de soie. Tissus de burettes,
gazes, crepes, mousselines. Le prix est au kilogramme.



CHAPITRE 1II

PRODUCTION ET CONSOMMATION
DES MATIERES BRUTES

RELEVE DES BROCHES ET DES METIERS
A TISSER DANS LE MONDE ENTIER

Cotoxn

1o Coton brut
Production (1913)

Etate Unis .
Indes anglaises .

BRYDLo o v e
Russie

Divers (Pérou Brésil Antilles etc.).
TOMEE iy e w0 e

3.180.000 tonnes

812.000 »
330.000 »
216.000 »
871.000 »

5.410.000 tonnes

Consommation mondiale (1913)

Amérique .

Angleterre .

Allemagne .

France .

Russie .

Japon A

Indes anglaises . ‘

Divers (Italie, Espagne, Belglque etc)

Total .
20 Coton filé
Production (1912)
Angleterre . g
Europe continentale
France . . .

Amérique (Etatsi]ms, Canada Brésll
Mexique). o s
Japon

Total .

vE Prar. — Industrie lexlile,

1.606.000 tonnes
900.000 »
600.000
300.000
500.000
300.000
800.000
300.000

¥ ¥ w w w w

5.400,000 tonnes

837.500 tonnes

1.475.000 »
197,500 »
1.035.000 »
312.000 »

3.857.000 tonnes
17
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Répartition des broches & filer dans le monde

Girande-Bretagne . "
I'rance (Alsace comprise) .

Allemagne .
Russie et Pologne

Autres pays d’ h.umpe ‘

Etats-Unis .
Indes anglaises
Japon. .
Chine .
Canada .
Divers. .

56.750 000 broches

9.500.000
8.600.000
9.100.000
14.000.000
29.500.000
7.500 000
2.500.000
750.000
850.000
1.800.000

»

¥ ¥ W w T W v =®w w

I’n France, le nombre des broches se répartit comme suit :

Région de I'Est .
Région du Nord
Alsace .
Normandie

égion de Saint- Quentm et dwers "

Total .

2.976.000 broches

2.500.000

1.900 000
1.500.000

624.000

3° Tissage du coton

Nombre de métiers mécaniques dans le monde

Angleterre .
ktats-Unis .
Allemagne .

I'rance et Alsace.
Anc. Autr.-Hongrie.
[talie .

Espagne.

Amérique du Sud

725.000
536.000
184,000
180.000

135.000 |

120.000
68.000
54 000

| Suisse .

Belgique .
Hollande .

Suede .

Indes anglaises

Canada
Japon .
Chine .

9, 566—.000 broches

18.000
24.000
21.000
19.000
52 000
19.000
15.000

2.000
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Laing

fo Laine brute

Production (1913

Angleterre . , 64,298 tonnes
France . 35.334
Europe centrala (non compris la
France) . . o T 265.491 »
Amérique du l\ord v v e e 153.826 »
Exportations d’Australie. . . . . 377.626  »
» du C8p . . - 50.680 »
» d’ Argentma La Pluta et
Urugonay . . R et Ly 246.624 >
Autres pays d’ Lurope .- Wy ety 106.769
Total de la production . . . . 1.300.577 tonnes

Angleterre .

Consommation (1911)
286.700 tonnes

Continant européen . s 654.600 »
Amérique du Nord . . . . . . . 220508 »
Total 1.162.800 tonnes

20 Filature de la laine

Nombre de broches travaillant la laine peignée ou cardée (1920)

Angleterre .
Allemagne .
Etats-Unis

France et Alsace .

Pﬂys divers.

Autriche-Hongrie .

5.650.000 || Russie et Pologne . 800.000
4.300.000 || Belgique. . . . . 570.000

4.000.000 || Japon . . . . . 400.000
3.700.000 Malie. ./« s « = 260000
2.500.000 Suigsd . . « « . 210,000

850.000 || Espagne. . . . . 150.000

Production mondiale de filés (1913)

Pays
Angleterre .
Etats-Unis .
Allemagne .
France .
Autriche
Belgique
Divers .

Total.

Laine peignée Laine cardée Total en tonnes
73.500 tonnes 148.000 tonnes 221.500
180.600
56.700  » 115.600 » 172.300
50.000 » 37.500 » 87.500
10,700  » 15.100 » 25.800
7.200 » 15.100 » 22 300
105.500
814.600
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30 Tissage de la laine

‘Nombre de métiers & tisser (1920

BURIAIAITE | AL oL Pyt 0 (RN BOE el N T 4481080
WRALSAIOIE = v 0 5 5 s E S om e 118000
Allemagne . . . e T e e 8T D00
France (Alsace comprlse) v e e e RO
Belgique. . . D SRR A T N 13.000
Ancienne Autnche—llongrle L SL, B SE 16.000
DAIYOIE, 1 bl e Ve i e el e _61.000
RO 2 57 e e R e e s e s e 5l O 000
La sois

1o Production de la soie grége (1912)

Japon 10.620 tonnes

China Exportation. .. . '« . & 8865
Italie j 4.500 »
Fianos g Production . _ 505  »
Anatolle. . . « & . e e 425 »
arguie CAdE: .« e e e v 400 »
T T AR IS Vi) TN i [0 395
RUEEISIE o R e R 302 »
TRTKOBRAD i o o k' LB et ot Che g by 282 »
RHIONIARE" 5005 ey e 260 »
Indes: 5w bow G ranat e e s 215
LT e A S S T 145 »
BAPRENe: s 5 et ar it s 8
GEoe o alald i e e e s 50 »
Tolal . ¢ 6 & < s s Wi 28830 tonnes

Consommation de la soie grege (1911)
Etats-Unls . . . . . . « » & W 9218 tonnes

FRBO08 « o« 5 fs 5 <4 wis B et 4077
BUBOBERO 7 iidiie wiple 5 5 5 8w 3.445 »
IBHE. . ' Bt Sl S R 1720 »
g e M G e e 1.628 »
Espagne. . . AT e A 1.108 »
Autriche- Hongrie SN e Ak 894
ROsBIo . . oG e UL LU 605 »
AUMIBEAITE o ) T = 502 »
BIVEER oo e e e e e 868 »

BORBL ) L e T e wme e R BOE tounies
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20 Fils de soie

Production des fils de soie en France (1912)

Nombre Nombre

Départements Quantités de filatares de bassines

S e e T8 tonnes 87 4.300
Avddche. o o ' o s o 1620 32 1.900
Dréme . . . . s 67 » 14 726
Bouchea-du thne o e 57 o» 6 551
7T NN R S AT - 14 761
NONOIONS v i an c BN 15 373
T R Sl S e R 9 { 11
MR RS e T 4 140
Tarn-et-Garonne . . . T { 42
IBEPB A= TOTE S Ll Y i 1 » b | 45
Total. . . . . 607 tonnes 175 8.949

30 Tissage de la soie

Les consommateurs de tissus de soie sont les suivants :

Etats-Unis représentant 37 °/, de la consommation mondiale
France » 16,2 »

» »
Allemagne ¥ 13,8 » » »
Italie » 6,8 » ’ »
Suisse » 6,5 » » »
Espagne » 4,4 » » »

En 1912, la production francaise était la suivante :

Région de Lyon. . . . . . 409 millions de francs
Région de Saint-Etienne. . . 8 »
Région de la Picardie. . . . 4 o

Total . . . . . . . . 421 millions de francs

Cette production se répartissait comme suit :

Tissus en soie pure . . PR L o B
Tissus mélangés laine et coton MRS Wy -
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SOIE ARTIFICIELLE

Production des divers pays (1920

Pays Pourcentage de [a preduction mondiale

Angleterre . . . . . 5 205 38 9/,

France et Alsace . . 2.900 26 »

Allsmsgos. . o 2.060 13 »

Bolgique. = « o« & 1.360 1 »

Ancienne Autriche . . 700 f -

Bleme L 5. e 140 Y

Total: : +» = 123068

LiN BT CHANVRE

Production du lin brut (1913)

La production et la culture mondiales du lin sont les sui-
vantes :

Surface cullivée Produection annuelle

Pays en heclares de filassze Pourcentage
Russie . . . . 1.470.000 1.100.000 tonnes 76,9 9/,
Autriche . . . 71.000 52.000 » 3,6 »
Roumanie . . . 65.000 49.000  » 35 »
Caucase . . . 70.000 53.000 » 3,6 »
Allemagne. . . 50.000 38.000 » 2,6 »
- e 52.000 39 000 » & »
France . . . . 40.000 30.000 » 1,2 »
Houngrie. . . . 26.000 19.000 » 1,1 »
Belgique . . . 20.000 16.000  » 0,9 »
Hollande . . . 21.000 16.000 » 0,6 »
Angleterre. . . 15.000 12.000 »

Totaux . 1.900.000 1.424.000 tonnes
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Fils de lin, de chanvre et de ramie

Le nombre de broches des principaux pays est le suivant

(1913) :

Angleterre .
France .

Russie et Pologne .

Allemagne .
Belgique.
Autriche
Italie.
Sudde . .
Etats-Unis .
Espagne.
Hollande

Total

1.161.000 37 9/,
577.350 18 »
367.200 12 »
330.000 41 »
315.000 10 »
296.000
20.000

18.150

8.612

5.000

8.000

3107.512

Tissus de lin, de chanvre et de ramie

Ordre d’importance d’aprds le nombre de métiers : Grande-
Bretagne et Irlande, France (22.000 métiers mécaniques et

20.000 méliers a bras),

Autriche,

Russie, Belgique, Allemagne et

Jute

Jute brut

Consommation mondiale du jute brut (1913)

Angleterre. . .
Allemagne .
France .
Etats-Unis.
Autriche-Hongrie
Italie .
Belgiqua

ivers ,

Total .

300.000 tonnes 35,3 9/,
160.000  » 18,8 »
i s 4200000 s 15,1 »
v e v ASL0D0: » 14,1 »
60.000 » 74 »
50.000 » 58 »
20.000 » 2,4 »
20.000 » 24 »

§50.000 tonnes

Tissus de jute

La production francaise atteignait, en 19413, 41.000 tonnes.
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Monographie de l'industrie textile en France

1° MONOGRAPHIE PATRONALE. SYNDICATS

L'industrie textile comprend en France et en Alsace
environ 45.000 établissements occupant 1 million
d’ouvriers.

LLes patrons ont formé entre eux divers syndicats,
suivant les régions dont ils dépendent et dont les prin-
cipaux sont :

Union des syndicats patronaux de I'Industrie textile,
15, rue du Louvre, Paris. \

Association générale du Commerce et de I'Industrie
des Tissus et matieres textiles, 3, rue Montesquieu,
Paris.

Syndicat parisien des Industries textiles, 15, rue du
Louvre, Paris.

(oton

Syndicat normand du tissage de coton, 15, quai de
la Bourse, Rouen. i

Syndicat normand de la filature de coton, 15, quai
de la Bourse, Rouen,

Union de I'industrie cotonniére de Roanne-Thizy et
la région, 4, rue Marengo, Roanne.

Syndicat cotonnier de I'Est, 4, rue du collége, Epi-
nal. :

Syndicat des filateurs et retordeurs de coton de
Lille, 15, rue du Sec-Arembault, Lille.

Syndicat des filateurs de coton de Roubaix-Tour-
coing, Bourse du Commerce, Roubaix.

Union industrielle de Flers et de la région, Flers
(Orne).

Syndicat cotonnier de Bolbec-Lillebonne, Bolbec
(Seine-Inférieure).
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Syndicat général de I'Industrie cotonniere, 9, rue
Saint-Fiacre, Paris.

Syndicat patronal de l'industrie textile du Iaut=
Rhin, Doubs et Iaute-Savoie, Belfort.

Chambre syndicale de la fabrique de Tarare (Rhone).

Syndicat des Industries textiles de Laval et de la
Mayenne, 21, rue de la Paix, Laval.

Laine

Union des fabricants fagonniers des régions de Fourw
mies, du Cambrésis, de Saint-Quentin et de Reims,
Fourmies (Nord).

Syndicat des filateurs de Lavelanet (Ariege).

Syndicat des filateurs de Fourmies, 22, rue de Cons-

tantine.

Syndicat des peigneurs de lourmies, 22, rue de
Constantine.

Syndicat des tisseurs de Fourmies, 22, rue de Cons-
tantine.

Union des filateurs de laine cardée de la région du
Nord, 6, rue du Chateau, Roubaix.

Syndicat de I'Industrie textile rémoise, 30, rue Géres,
Reims,

Syndicat des peigneurs de laine de Roubaix, 34, rue
Pellart, Roubaix.

Syndicat des peigneurs de laine de Tourcoing, a
Touvcoing.

Syndicat des filateurs de la région de Sedan, a Sedan.

Chambre syndicale de la fabrique d’Elbeuf, 13, rue
Dévé, Elbeuf.

Syndicat des filateurs de laine de Tourcoing, 86, rue
de Lille, Tourcoing.

Syndicat des filateurs de laine peignée de Roubaix,
6, rue du Chéateau, Roubaix.

Chambre syndicale de I'industrie drapiére a Vienne
(Isére).

7.
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Syndicat des fabricants de Lavelanet (Ariége).
Syndicat des fabricants de tissus de Picardie, 15, rue
du Louvre, Paris.

Lin

Confédération générale des fabricants de toile de
I'rance, 4o, rue du Colysée, Paris.

Syndicat des filateurs de lin, de chanvre et d’étoupes
de I'rance, 15, rue du Sec-Arembault, Lille.

“Syndicat des fabricants de fils de lin & coudre, 32,
rue Basse, Lille.

Chambre syndicale des batistes ct toiles fines, 6,
rue d’Aboukir, Paris.

“Chambre syndicale des fabricants de toile, 116, rue
de I'llopital militaire, Lille.
Syndicat patronal des Industries textiles du rayon

w
"

de Cholet, a Cholet (Maine-et-lLoire).
Syndicat des fabricants de toile d’Armenticres et
Houplines, 3, rue du Moulin, Armenti¢res (Nord).

Soie

Chambre syndicale de la Soierie lyonnaise, 19, rue
Puits-Gaillot, Lyon.

Association de la fabrique lyonnaise, 1, rue du Bat-
d’Argent, Lyon.

Chambre syndicale des tissus et matiéres textiles de
Saint-Etienne, 10, rue de la Bourse, Saint-Etienne.

Union des marchands de soie de Lyon, 29, rue
Puits-Gaillot, Lyon.

Association du moulinage de la soie, 27, rue de
I’Arbre-Sec, Lyon.

Syndicat des filateurs des Cévennes, Alais ((Gard).

Union des marchands de soie, schappe et coton de
Saint-Etienne, 24, rue de la Bourse, Saint-Etienne.
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Union des filateurs et mouliniers de I‘rance, 24, rue
du Champs de Mars, Valence.

Jule

Syndicat de 'industrie du jute, 15, rue du Louvre,
Paris.

Chambre syndicale des tisseurs de jute, 15 rue du
Louvre, Paris.

Syndicats divers

Syndicat de I'industrie Saint-Quentinoise des fils et
tissus, & Saint-Quentin.

Syndicat des fabricants de Roubaix-Tourcoing, 4.
rue du Chéateau, Roubaix.

Syndicat picard des industries textiles, Amiens.

Syndicat des Textiles artificiels, 16, rue du Louvre,
Paris.

Chambre syndicale des tissus et nouveautés de
France, 10, rue de Lancry, Paris.

Association des fabricants tisseurs de Laine, 8, rue
Montesquieu, Paris.

Chambre syndicale de lI'industrie des soles écrues el
teintes, 8, rue Montesquieu, Paris.

9° MONOGRAPHIE OUVRIERE

Le million d'ouvriers qui travaillent dans I'industrie
lextile se répartit en 438.000 hommes et 462.000
femmes. Il y a plus de 120.000 enfants de moins de
18 ans et 50.000 ouvriers 4gés de plus de 65 ans.

a) Le lin, chanvre, jute et ramie assurent le travail
de plus de 100.000 ouvriers, surtout dans le Nord, qui
Produisent 1.750 métres de toile environ par mois.

b) Le coton occupe 160.000 ouvriers répartis dans
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les régions cotonniéres des Vosges, de la Normandie
et du Nord. L’Alsace (1920) occupe a la filature, au
tissage et a I'impression Jo.000 ouvriers.

Les ouvriers qui travaillent sur les métiers Northrop
surveillent de 6 a 10 métiers.

[.a production est d’environ 1.800 & 2.000 meétres de
tissu par mois de 25 jours de 10 heures.

c¢) La laine occupe 200.000 ouvriers, surtout dans le
Nord, les régions de Sedan, Reims, Elbeuf, Mazamet,
Lavelanet et Mulhouse.

d) La soie occupe 126.000 ouvriers dans la région
lyonnaise et la vallée du Rhone.

e) La bonneterie, dans les régions de Troyes, de
Picardie et de I'Hérault (bonneterie de soie) occupe
60,000 ouvriers. Beaucoup d'ouvriers de cette industrie
travaillent & domicile. ‘

f) Les guipures, broderies et fabriques de rideaux
occupent 100.000 ouvriers dans la région de Saint-
Quentin, dont beaucoup travaillent a domicile, soit a
fagon, soit pour leur compte.

¢

g) Les tulles et dentelles mécaniques occupent
60.000 ouvriers dans les villes de Calais, Caudry et
Lyon.

h) La passementerie, dans les régionsde Paris, Lyon,

Saint-Etienne et Saint-Chamond,. occupe 15.000 ou-
vriers.

Ecoles techniques textiles en France

Région du Nord

‘cole nationale des arts industriels a Roubaix, rue
de la gare, cours de tissage. Cours de mécanique ap-
pliquée aux maticres textiles. Cours de filature et pei-
gnage.

Institut technique Roubaisien, rue du college, &
Roubaix. Section de filature (partie chimique-commer-
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ciale-mécanique), section de tissage (travaux pratiques).
Cours de tissage artistique et industriel. Section de
teintures et appréts. Travaux pratiques.

Ecole pratique d'industrie de Roubaix fondée par le
Syndicat des fabricants de la ville de Roubaix et I'Etat.

Cours municipaux et gratuits de la ville de Roubaix.

Ecole industrielle de Tourcoing sous le patronage de
la chambre de commerce, 66, rue du Casino, Tour-
coing. Filature. Théorie de tissage et de décomposition,
Etude artistique des tissus.

Institut industriel du Nord de la France, rue Jeanne-
d’Arc, a Lille, cours de filature et tissage. Teintures et
appréts. Travaux pratiques.

Ecole supérieure pratique de commerce et d’indus-
trie, 36, rue Nicolas-Leblanc, a Lille. Cours de filature
et tissage. Cours de teinture. Travaux pratiques.

‘cole des hautes d¢tudes industrielles et commer-
ciales, 11, rue de Toul, Lille. Cours de filature et
tissage.

‘cole professionnelle d’Armentiéres. Cours de tis-
sage. Cours de dessin industriel et de dessin d'imita-
tion. Travaux pratiques. Laboratoire d’essais.

Cours municipaux et gratuits de la ville de Lille.
Filature et tissage.

Cours municipaux de la ville de Seclin.

Ecole professionnelle du tulle et de la dentelle a
Calais,

Cours de la Société industrielle d’Amiens.

Ecole industrielle de Saint-Quentin. Cours de tissage
et de broderie mécanique.

Ecole pratique du commerce et d’industrie de Four-
mies, rue des Rouets:
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Région de Normandie

Iicole pratique d'industrie d'Elbeuf.

Cours gratuit de la Société industrielle d'Elbeuf.
Décoration des tissus. Tissage.

Iicole de Flers. Cours de filature, cours de tissage.

Région du Centre

Conservatoire national des arts et mdétiers, a Paris.
Cours de filature et tissage.
Cours municipaux professionnels de la ville de Paris.

Région de Lyon

Ecole supéricure de commerce de lLyon. Section fi-
lature et tissage de la sole, cours théoriques et pra-
tiques.

EEcole municipale de Tissage et de Broderie, Place
Belfort Croix-Rousse, a Lyon.

Ecole IFraissinet, 15, rue Passerat, Saint-Etienne.

Ecole pratique de commerce et d’industrie de
Vienne (Isere).

fcole Lla Martiniére, & Lyon,

Ecole de Tissage, a Tarare.

Région de I’Est

Iicole supérieure de Filature et de Tissage de I'Est, &
Epinal.

Iicole pratique de commerce et d'industrie de
Reims. Section : fabrication et tissus.

Ecole pratique de commerce et d'industrie de Char-
leville.

Alsace

Ecole de filature et de tissage mécanique de
Mulhouse.
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Cours pratique de la Société Industrielle de
Mulhouse.

Affiches obligatoires dans les filatures, peignages et
tissages

@) Afliches de textes légaux et réglementaires dans
chaque atelier :

Lot du 2 novembre 1892 modifiée par celie du 30 mars
19oo pour les ateliers occupant des enfants, des filles
mineures et des femmes.

Reglements  d’administration  publique, relatifs
exécution de la loi du 2 novembre 18¢2.

Noms et adresses des inspecteurs de la circonscrip-
ton (inspecteur divisionnaire, inspecteur départe-
mental).

Lot du 29 décembre 19oo fixant les conditions du
travail des femmes employées dans les magasins, bou-
tiques et autres locaux en dépendant avec noms et
adresses des inspecteurs et inspectrices de la circons-
Cription.

Loi du g avril 1898 sur les accidents du travail et
lois postérieures.

Loi du 5 avril 1910 sur les retrailes ouvrieres et
Paysannes.

b) Afliches des réglements d’atelier.

¢) Afliches des heures de travail pour les établisse-
Mments occupant des enfants, des filles mineures et des
femmes,

d) Affiches d’avis et copies d’autorisation pour déro-
8alions prévues au décret du 15 juillet 1893 (veillées,
travail de nuit temporaire, prolongation de la durée du
travail dans la limite des heures de jour).

¢) Afliches relatives au repos hebdomadaire, en cas

¢ dérogation au repos du dimanche (décret du 24

00t 1906, art. 1 et 8).
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TARIF DE DOUANES FRANCAIS
1020

(ExTRAITS)

Droits 4 'importation

Flils de lin chanvre et ramie. —
Fils de lin, de chanvre, de ra-
mie purs non polis mesurant un
kilog. en fil simple :

Fils simples ¢crus en éche-
veaux 2.000 melres au
MOINA: cov i i wvs naik

De 2.000 & 5.000 métres

5.000 10.000 »
10.000 20.000 »
20.000 30.000 »
30.000 40.000 »
%20.000 60.000 »
60.000 120.000 »

1205000 & o vt srertsisas

En pelotes, cartes ou autres :

droits des fils simples en
écheveaux augmentés de .
Blanchis, crémés ou teints,
augmentés de ..........

Tarif général Tarif minimum

p- 100 kg. p. 100 kg. (1)

franes franes
24 16
27 18
34,50 23
49,50 33
60 40
75 50
105 70
150 100
188 125
25 9% 25 %
30 % 30 %

(1) Les pays qui bénéficient du tarif minimum sont :

République Argentine, Belgique, Colombie, Danemark, République
de Saint-Domingue, Egypte, Equateur, Espagne, Grande-Bretagne,
Gréce, Italie (moins les soies et soieries), Japon, Mexique, Monténégro,
Norvége, Panama, Paraguay, Pays-Bas, Perse, Portugal, Roumanie,
Russie d’Europe et d’Asie, Serbie, Sui¢de, Suisse, Tripoli, Uruguay,

Vénézuéla,

Un décret du 8 Juillet 1919 remplace les surtaxes ad valorem sur
les marchandises étrangéres par des « coefficients de majoration des

droits spécifiques ».
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Tarif général Tarif minimom

p. 100 kg. p. 100 ke.
francs francs
Fils retors écrus en éche-
veaux, 2.000 metres au
IRAOAIDE . o f o sl iles Fuilhie s 32 20,80
De 2.000 a 5.000 mectres 35 23,40
5.000  10.000 » 45 29,90
10.000  20.000 » 65 42,90
20.000  30.000 » 78 52
30.000  40.000 » 98 65
40.000  60.000 » 137 91
60.000 120.000 » 195 130
498000 1Ll 243,75 162.50
En pelotes, cartes ou autres :
droits ‘des [ils retors en
écheveaux augmentés de . 20 % 20 %
Blanchis, crémés ou teints,
augmentés de .......... 30 % 30 %
Fils de lin, chanvre, ramie
mélangés : mémes droils
que les fils purs.
Fils de jute purs non polis mesu-
rant au kilog. en fil simple :
Fil simple écruen écheveaux
jusqu’a 2.000 métres. . ... 10 6,75
De 2.000 a 4.000 meétres. ... 11 7,50
4.000 6.000 » .... 16,50 11
6.000 7.000 » .... 22,50 15
Plusde 7.000 » .... 30 20
Fil simple blanchi ou teint
en écheveaux jusqu’a2.000 15 9,75
De 2.000 4 4.000 métres ... 16 10,50
4.000 6.000 Nl oty 21 14
6.000 7.000 » .... 27 18
Plusde 7.000 » .... 34,50 23

Fils retors écrus, blanchis ou
teints : droits des fils
_ simples augmentésde.. .. 30 % 30 %
File de coton purs simples écrus
mesurant au 1/2 kilog :

31.000 métres an moins . ... 23 15

De 31.000a 41.000 metres 28 18,50
41.000 51.000 » 33 22
51.000 61.000 » 42 25

61.000 71.000 » 52 35
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De 71.0004 81.000 metres
81.000  91.000 »
91.000 101,000 »
101.000 121.000 »
121.000 141.000 »
141.000 161.000 »
161.000 181,000 »
181.000  201.000 »
201.000  221.000 »
221.000  241.000 »

241.000 261.000 »
261.000 281.000 »
281.000 341.000 »
341.000 381.000 D
381.000 . c00 coe 0
Blanchis : droits des écrus
augmentésde ..........
Teints ou chinés : droits des
¢crus augmentés de., ...

Glaceés et mercerisés @ droits
des blanchis augmentés de
Retors en ¢cheveltes deux
ou trois bouts :
Ecrus : droits des fils simples
augmentesde ..........
Blanchis : droits des fils re-
tors augmentés de ......
Teints ou chinés : droits des
fuls retors augmentés de. .
En pelotes, bobines, cartes
par 1.000 metres de long
en LU AlnDIe L et e
Chaines ourdies en fil de co-

ton pur
Ecrues : droits des fils écrus
augmentésde ..... ke

En fil de coton pur :

Teintes : droits des chaines
ourdies ¢crues augmentés
de llllll @ & & B 8o e

Fils de laine simples, blanchis ou
non :
Peignés : pas plus de 40.500 m.

Tarif général  Tarif minimum

p. 100 kg.
francs

60

67

75

90
105
120
142
165
195
225
270
315
390
465
910

23 %
0,45 pr kg.

0,45 »

-
(4 §
-4

23 %

0,45 pr kg.

0,03

LE o
v s

0,45 pr kg.

43

p. 100 kg.

franecs

40
45
50
60
70
80
95
110
130
150
180
210
260
310
340

15 9
0,30 pr kg.

0,30 »

30 %
15 %

0,30 pr kg.

0,02

30 %

0,30 pr kg.

28
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Tarif général  Tarif minimum

p. 100 fr. p. 100 fr,
francs franes
De 40.500a 50.500 métres 56 36
50.500  60.500 » 68 4%
De 60.500a 70.500 metres 81 92
70.500 80.500 » 93 60
80.500 90.500 » 105 68
90.500 100.500 » 118 76
AN OB A0 s stz el 124 80
Cardés @ 10,000 metres au
THOIRE b s soaimiaiein iin g 0o 18,50 15
De 10.000a 15,000 metres 20 22
15.000 20.000 » 37 30
20.000 30.500 » 46 37
S0 500 v wiswunssmionses a6 45
Teints ou imprimés :
Peignés : pas plus de 40.500m . 74 53
De 40.5004a 50.500 metres 87 61
50.500 60.500 » 99 69
60.500 70.500 » 112 77
70.500 80.500 » 124 85
80.500 -90.500 » 136 93
90.500 100.500 » 149 101
100,500 .o v aen i e 155 105
Cardés 10.000 meétres au
MOINE., o v ses poi s sxse 50 37
De 10.000a 15.000 metres 59 43
15.000 20.000 » 68 49
20.000 30,000 » 77 54
SRS {1 T A S e 87 61
Retors pour tissage blanchis
ou non :
Peignés : 40.500 métres au
MOIOE. 5 cwvsiers oo dimmnin o 56 3%
De 40.500 4 50.500 » 72 44
50.000 60.500 » 88 53
60.500  70.500 » 104 63
70.500  80.500 » 120 72
80.500  90.500 » 136 82
90.500 100.500 » 152 92
BO0.B00 o5 oo vnessoeme 201 96
Cardés 10.000 metres au
i (5 o ORI - s (P 28 18
De 10.000a 15.000 metres 37 27
15.000 20.000 » A6 36
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anifogénérll Taril minimum

p. 100 kg. p. 100 kg.
francs francs
De 20.000 a 30.000 metres 56 44
30000 4 vos saw vwsvens 65 oh
Retors pour tissage teints ou
imprimés :
Peignés : 40.500 métres au
MNORNR ¢ oiavn o inio wiite owismwieas 87 99
De 40.500 & 50.500 métres 99 68
50.500 60.500 » 112 78
60.500 70,500 » 124 87
70.500 80.500 » 138 97
80.500  90.500 » 152 106
90.500 100.500 » 166 116
400500 <55 san ven e ¥ 121
Cardés : 10.100 meétres au
MOIMR s s covowiin waensiam s 59 40
De 10.000 a 15.000 métres 68 47
15.000  20.000 » 77 o4
20.000 30.500 » 87 60
80500 ooivvivan e s 96 68
Retors pour tapisserie pei-
gnés : écrus ou blanchis :
40.500 métres au moins . ... 65 42
De 40.5004a 50.500 métres 84 54
50.500 60.500 » 102 66
6£0.500 70.500 » 121 78
70.500 80,500  » 139 90
80.500 90.500 » 158 102
90.500 100.500 » 177 114
OO0 . s covnios Sunenin 186 120
Teints ou imprimés :
40,500 métres aumoins. ... 96 67
De 40.500 a 50.500 metres 115 79
50.500  60.500 » 133 91
60.500  70.500 » 152 103
70.500 80.500 » 170 115
80.500  90.500 » 189 127
90.500 100.500 » 208 139
31111 SRR 214 145

PUPE v i0psinr v sensinedigios Exempt
Mélangés alalaine ........ Droits des lils de laine
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Taril général Tarif minimum
p. 100 kg. p. 100 kg.

francs franes

Fils de poils de chévre mo-
hair, purs ou mélangés...  Exempt
Fils de sote. — Fils de bourres de
soie (fleuret) mesurant au ki-
log. écrus, blanchis, azurés :

Simples : 80.500 m. au moins 95 75
Plus de 80.500 m........ 150 120
Retors : 80.500 m. au moins .
enIEmple. o sieiivduna 120 85
Plus de 80.500 m. en fil
simple. co v vailuae 195 130
Teints : mémes droits aug-
mentésde....i.issaideva 75 50

Fils de soie a coudre, a pas-
sementerie, mercerie et

aultres :
TP s e e 400 300
Telnts ... i e 600 300
Fils de déchets de bourre de
soie :
BImples ... .o eevriii 35 25
ROKOTE v vio i biwin b mia v 40 30
Fils de soie artificielle :
Simplesécrus......... 750 500

Teints : droits des fils

écrus augmentésde.. 225 150
Tissus de lin, chanvre, ramie,
écrus présentant en chaine et
en trame dans un carré de
5 m/m de coté aprés division
du total par 2 pesant :
Au-dessus de 40 kg par 100 m :
6 fils et au-dessous. ... 36 24
TRt S SCIE St e 53 35
96810 ¥ cisavraanen 70 45
11 8612 2 wuvunrgrnns 83 55
Plus de 12 fils....... e 105 70
De 10 a 40 kg. inclus les
100 :
6 fils et au-dessous. ... 70 45
28t B hls .ovsconunn 98 65
QB0 3 Looisiesian 120 80
150 100

2 0L 4% 0 il
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Tarif général  Tarif minimum

p. 100 kg. p. 100 kg.

francs franes
T R i 188 125
15, 16 88 47 HIR v vvvints 210 140
48, 198L 20 » .5 e 330 220
2. 226k 28 % . .os e 450 300
Pasplus de 23 fils . ... ... 600 400

Au-dessous de 10 kg., les

100 m
14 fils et au-dessous. ... 225 150
15, 16 ot 17 il ... .., 270 150
18, 19 ot 20 ¢ ..... voe - 420 280
o1, 25wt 23 ¢ . enou 600 400
Plus de 23 fils. ........ 750 500

Blanchis, crémés, lavés ou
appretes @ droits des ¢crus
augmentés de ...... S 40 % 40 %
Imprimés, teintés ou ouvra-
gés : droits des blanchis
augmentésde .....e.00. 1 % 415 %
Toiles damassées pour literie
et ameublement :
BEPUBE . L cconiimestonassate 146
Crémées, blanchies. ... 203,85 156 ,80
Linge de table damassé,écru,
présentant en chaine dans
un carr¢ de 5 m/m de

coté :
12 fils au moins ..... 140 93
18 et 18118 ..onvwnien 194 129
15, 16 ot 47 fils ... 248 165
18, 19 &t 20 5 ... 398 265
21, 22 et 23 » .. ens 593 395
Plus de 23 hils. . ... 795 530

Imprimé, chiné, blanchi
droits du linge écru aug-

mentésde..... e sy 60 % 50 %
Coutils écrus ..... Wi WA 156 120

Coutils erémés, blancs ou
mélangés d’écrus et de

BlaNes cosvsensesvmanes s 218,40 168
Passementerie écrue, bise ou
BOYDOE . ssicnsiining - 224 149

Passementerie crémée, blan-
chie ou teinte. .......... 270 180
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Tarif général  Tarif minimum

p. 100 kg. p. 100 ke.
franes francs
Bonneterie, dentelles, gui-

DT ket T AT e Régime du coton
Mouchoirs brodés......... Régime des broderies
Velours et peluche de lin

pour ameublement :

BOrUS. v iseinun - 93,85 65
Blanchis, teints ou im-

PGS . uvvanvisines 113,35 93
Tissus de jute, présentant en
chaine et en trame dans un
carr¢ de 5 ctin de coté apres

division du total par 2 :

Ecrus : Simples ou doubles

unis ou eroisés :

Jusqu'a 15 fils. ...... 18 22

D8 15 8 358  secena 23 15

26 & 80 % uiuan 30 20

De 86 & .40 TS, ,.coinn 39 26

Plus de 46 » 550000 51 34
Crémés, blanchis ou teints ;

droits des écrus augmen-

$e8de i e 7,50 6
Imprimés ; droits des blan-

chis augmentésde. ...... 9 9

Sacs de jute neufs : droits

des tissus de jute augmen-

s de oo e e 40 %
Velours et peluche de jute

pour ameublement :

BICrU8.. o sonsou i 98 65
Blanchis, teints ou im-
PEMES < oiv i s 120 80

Tissus de coon, purs,unis, croi-
sés et coutils. Ecrus présentant
en chaine et en trame dans un
carré de 5 m/m de cité, ceux

pesant :
13 kilog. et plus les 100 m?:
2¢ Tis at moind. - ion i 80 62
28 8 Bb TIR. ... . oueen s 100 77
G0 8 BF 9 i cimi mlee 125 96

44 fils et plus ........ « 158 118
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Taril général  Taril minimurn

p. 100 kg. p- 100 kg.
francs francs
11 kg.inclus & 13 kg. exclus:
27 fils o moing .0 v e 91 7
2l e g L O 113 87
36 8 48 P ian e i wen 139 107
44 fils st plug .ocvvevee 170 131
9 kg.inlcus & 11 kg. exclus :
27 fils'ou molns .. ... - 147 90
28 & 35 fils.oeini caninn 144 111
86 & A3 & cucesvervesia 179 138
Ae Tils et plag .oiisis.s 273 172
7 kg. inclus & 9 kg. exclus :
27 il on MOINS « suis v 139 107
0B 8 85 DS iuvuns v inn 170 131
36 a 83 fils inclus...... 214 165
5% iz on plus oo i 299 230
5 kg. inclus a4 7 kg. exclus :
27 fils ou moing . .i...: 167 129
28 & 85 fils inclus...... 180 139
T T U T G e L 258 199
44 T8 o8 pluse: won v s 390 300
3 kg.inclus & 5 kg. exclus les
100 m? :
27 fils ou moing . ....«.. 299 230
28 & 88 filBoiciivacian : 375 287
868 &8 o cve e v 468 360
44 fils ou plus ........ 715 550
Moins de 3 kg.les100m?..... 806 620
Blanchis : droits des écrus
augmentés de ........0 30 % 20 %
Teints : droits des écrus aug-
mentesde: ... canins 45 % a0 %
Mercerisés : droits des écrus
blanchis augmentés de . . . 15 % 10 %
Imprimés :
De 1 4 2 couleurs : droits ;
des écrus augmentés de., 4,60 3,75
% metres % meétres
De 3 a 6 couleurs : droits
des écrus augmentés de. 8,10 % 6,20 %
7 et plus : droits des écrus
augmentésde ........ 13 % 10 %
Percaline non gaufrée....... 195 130

» gauUIrGe. ... 00 210 140
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Tarif général  Tarif minimum

p. 100 kg, p. 100 kg,
franes francs
Velours :
LIRS BOPTRD oty ale 285 190
Tissés, blanchis, teints ou
IORTCBIIBON vxox 60 s adnin 555 370
A cotes, écrus, 26 fils ou
OIS oo viis wnin enn vos o 174 116
A cotes, écrus, plus de 26 fils 285 190
A cotes, blanchis, 26 fils ou
MO oo eon cvnismiinna 250 165
A cdtes, blanchis, plus de
DB AU ¢ cvtivsninin s aien 2 570 380
Tulles pour rideaux, couvre-
lits, édredons :
Jusqu’a 8 fils inclus ..... 160 120
De 8 a 10 iils inclus... 220 170
10 12 » rasvaee 280 220
Au-dessus de12ils...... 400 300
Bonneterie : tissus en pice pe-
sant au m? :
Moins dé 100 gr. ...... 635 4235
Deé 400 & 150 gr.ccvvis- 300 200
Plus de 150 gr...cecvs 150 . 100
Dentelles pesant 25 kg. et
moinsles 100 m%......... 650 500 .
Dentelles pesant plus de
25 kg. et moinsde 30 kg. . 350 280
Dentelles pesant 30 kg. et
PIAS. oo ssisans s sni sion 250 200
Tulles proprement (its :
Unis. écrus ayani meins
de 7 mailles parcm? ... 650 500
Plus de 7 mailles par
GED  vas cvsuisnnsnieds 900 680
Tissus de laine. — Tissus pour
habillement et draperie pesant
au m? :
260 Br- a0 pIns o i 5oL 240 140
De 251 gr. a 400 gr.inclus 720 220
401 « 550 » 230 180
351 « 700 » 190 140
Phus do TQ0EP.. +cuvvysmsin 140 110

Draps unis, teints en piéce
dit « amazone s pesant :

18
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Tarif général  Taril minimum
p. 100 ke, p. 100 kg,
francs francs
400 gp, ad PluB ves v i 345 230
401 gr. et au-dessus....  Droits des tissus pour
habillement
Tapis a points noués :
De 200 rangées et au-
dBASONR . » com wvn siaisnin 10 le m? 6,50 le m?
De 201 & 350 rangées .. 12 » 8 »
Au-dessus de 350 rangées. 18 » 12 »
A la Jacquart bouclés ou ve-
LONLE8 o0 svilamniosn s s i 120 % kg. 80 % kg.
Unis ouimprimés, bouclés . 68 45
Unis ou imprimés, veloutés. 83 55
Bonneterie, ganterie....... 900 600
Autres articles tissus et
piéces pesant au m?* moins
R B AR L el 435 290
100 & 150 BRI ovieniae 390 260
1510 R SO o . et 345 230
951 K Q00  sneasdn 300 200
G0L & 600  acusdius 255 170
551 a 700 210 140
Pluside 70081 sosvvea 165 110
Passementerie et rubannerie. 450 300
Dentelles et guipure ....... Droits du coton
COUYEPLULOS: oo uwins cussins 87 55
Velours pour ameublement . 800 223
Draps casimirs et autres tis-
sus foulés chaine coton
pesant au m? :
200 gr. au plus ........ 225 150
RO R BO0 e e i 188 125
801 & 800..: s civn s v 150 100
ROLER G v s van cas is 112 75
S04 & 700 icinaos v in 90 60
PRIS AR 700, ', o000l st 68 45
Tissus de soie et de bourre de soie .
— Foulards crépes, tulles, pas-
sementerie, gazes.......... . 1.500 4 4 600
Dentelles de soie......... Droits des cotons
Velours et peluches pesant :
Plusde 300gr.lem®..... 600 300
Moins de 300gr.lem?®.... 1.000 500

Passementerie ........... 600 400



MATIERES TEXTILES. — TARIF DE DOUANES 31>

Tarif général Tarif minimum

p. 100 kg. p. 100 kg.
franes francs
Bonneterie de soie, ganterie. 1.500 1.200
Autres articles tissus en
pitce pesant au m? :
Moinsde 75 gr. ....... 750 600
Plasde b gr. iscavise - 000 400
Tissus et passementerie avec
orouargentfin......... 1.500 1.200
Avec or mi-fin ou
PAOE « o5 uibisivminion 435 350
Rubans de soie en velours .. 620 500
AULPEE oo vmiining simreas. 00D 400
Tissus de soie artificielle :
Pongées, tussah, tussor,
T L ORI N R 600 375
DBCIIES o .nvenasanas . 900 600
Tissus de toutes sortes en
soie artificielle pare ... 1.350 900
Broderies.— a) Surtissu de coton.
Droits du tissu augmentés de :
Quand le tissu pése 9 kg. et
plusles 100 m®. ..o cv0evs 1.600
De 74 9 kgecrconnss 1.800
Do 5 & T Kgeoinws cns 2.000 800
Moinsde5kg......... 2.400
bj Mécaniques ............. Droit Droit du tissu
du réduit
§ précédent. de 30 9% plus

600 fr. % kg.

¢) Broderie sur tulle avec ef-

fets chimiques ou non...... Droit Droit
du tissu du tulle

augmenté de augmenté de

2.400 fr. % Kkg. 900 fr.
Vétements et picces de linge-
rie, Droit du tissu le plus
impos¢ augmentéde .. ...
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" 'ISPEX BIBLIOGRAPHIQUE

i 0 5’\:\, ' ' .
s parus sur UIndustrie textile en France et a I’ Etranger

(Les prix ci-aprés sont donnés a titre d’indication sans tenir
compte des hausses de librairie).

I. — OUVRAGES FRANCAIS

Généralités et fibres textiles.

Jouchain et Lethr. — Guide pratique de la filature. . .
Goguel. — Théorie du cordage, 1888, ... dale vove wwins
Alcan. — Etude sur les arts textiles d lexposition uni-

pargelle 4o 18870 . v.vsnsisnviiivnimvins e van ok
Renouard. — L’industrie textile i Pexposition de 1878.
8imon. — FEtude sur les machines nouvelles de la fila-

ture et du tissage a 'exposition universelle de 1878 . . 4 fr. »»
Paul See. — Description des machines a Uexposition.
WEABTB. .0 s v v gui von ok snwbesvsasavoate 18 fr. »»
R. Dantzer. — Les ‘ndustries textiles a l szposition de
BOBY o i o v i e S e e R ' 30 fr. »»
Bimon. — Ies industries textiles a Pexposition de 1889. 4 fr. »»
Delessart. — L'industrie des maticres textiles a lexpo-
RROR e SRRY o e Bt D A v e P 20 fr. »»
= L’industrie des matiires textiles a Uexposition de
R R e SO L
J. Persoz. — Essaides matiéres textlles. ............
- Dantzer. — Traité de fabrication des fils spéciauz
o IR A IO O D 29 fr. »»
= L'industrie textile moderne. Ses origines, son état
e o
= Conférence & PHétel des Sociétés savantes. . . . ...
+ Qarcon. — Bibliographie de la technologie chimique
TRV TN . s ocvsod 5T v doate il 6 fr. 2»

18,
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Deglatigny. — Garniture de cardes. ... ..... :
Edmondson. — Structure des textiles. .............
Le monde textile. — Agenda du commerce et d* 1 in-
dustrie textile .
Dechelette. — L’industrie cotonnicre a Roanne. . .. ..
— Annuaire de ' Union des Syndicats patronauzx des
Indu.smes textiles de France. .. ... 600 RO Nl WA &
Zolla. — Les fibres textiles d’origine ammale wxiveimcs
F. Beitzer el Persoz. — Les matiéres cellulosiques. .
— FEtude de quelques installations de ventilation,
chauffageet humidification <t leur influcnce sur l'état
atmosphérique des areliers de filature. ...........
Charpentier. — Les textiles (Fremy). Rouen, 2. v. ...
Lehmann Blair. — Numérotage des fils............
Dantzer. — T'ablea: pratique d. Numérotag. ds [ils.
Ganswindt. — Les fibrestextiles., ...........cc....
Von Georgievics. — Technologie chimique des textiles.
Hanan. — Les fa'bres textiles du commerce

Acshenhurst. Traité de calcul des textiles.........
Bruggemann. — Théorie et pratique de filature. . ...
Silbermann. — Progrés de Uindustrie chimique des

CETERIER . n. wimin i 5in scade’ wimiuibonss Nicwsss w bR s o s et
Marschik. — Essais physico-techniques des fils et tis-

FUE i wniw wowa e sas £ S s S 8/
Beauverie. — Les textiles végétaux. ............. ‘e

Filature de coton.

Delessart. — La filature decoton................ .
Saladin. — La filaturedecoton. ................. =
Labens. — La filaturede coton. ...........c.cvu...

Houdoy. — La filature de coton. .................
Drapier. — La filature de coton (Lncyclopédie Rorel,
Dupont ¢l Haeffelé. — Aide-Mémoire de la filature de
coton. .. ...
LOCOMIES. — L COI0B - vinvionsian s gy Ch e e
Dantzer. — Etude sur le renvideur Dobson.........
Deschamps. — Le coton, 1885. Rouen, Librairie Ga-
goard ... T
Dobson and Barlow. — Du cardage
— L’industrie cotonniére en Amérique..........
Sahler. — L’industrie cotonniére au pays de Mombé-
HOTE i e ienees i hinhain veiies SRR e
Young. — L’Industrie cotonniére en Amérique. ... ..
Vimard. — La situation économique et 'avenir de I'in-
dustrie cotonniére en France........ O T
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Joubert. — Mouvement différentiel des bancs a broches
Risler. — Principes modernes de filature de coton. . .
Bernard. — Culture et industrie du coton aux Etats-

(95 5 S Tt e T MR C el WO i
Lecomte. — Le cotonen Egypte..........ccou....
Farmer. — La culture du colonnier. ...............
Henry. — Le coton dans I’ Afrique occidentale fran-

o0 11 o e NS Sl e X 0 U WSO D T S L B
~ Lecoton aux Ei1ats-Unis ...c.iviivisniiniasis
Henry. — Détermination de la valeur commerciale des

THIre) B8 OOIOR - o = vsiisvndosnimss non s
LR = L OOl v Taie s e e et e
Thomlay. — Peigneuse pourcoton................
Burkart. — Essai d’un traité théorique des métiers con-

RERUIR (@ GIRBOIRY Sy vosin o msins sosion cooikin #i015 a3n gty

Filature du lin.

Renouard. — FE'tude sur le travail des lins. .........
P. Bernard. — Lelinen France.........ccooveu..
Renouard. — Histoire de 'industrie liniére en France.
Merchier. — Le lin et I'industrie lintére dans le dépar-
toment Qi INord.. is iineian savens vs s sananis
D. Gilbert. — Les filatures de lins en Belgique. . ...
Aftalion. — La crise de I'industrie liniére et la concur-
rence victorieuse de I'industrie cotonniére. ........
Bargeron. -— L’hygiéne et la ventilation des peignages
A& L0 8L de CRARDTO i sus ssis vos vios swis oiisnesails
Dantzer. — Manuel de filature. — Filature de lin,1-11.
Delmotte. — Manuel de la filature du lin et de I’étoupe.

BRTB L vica s wau $0d e wva sese T AN VI A B
Peignage et filature de laine.
M. Alcan. — Lainee cardles ... vicsaupisnisinaweaos
M. Aloan. — Laines peignées.........cvceceeanss
Renouard. — Laines d’ Australie. . ...............
Renel. — Cardage de la laine peignée............ .
Leroux. — 7'raité pratique de filature de laines pe:-
Eriban, AB78. sciisonnnniisanesassne s soe beins
Goblet. — Le peignage de la laine a Roubaiz-Tour-
EOIRE i s as et iane S s ps B E e "
Dupont. — La lainede France..........ccv.. s

Burkart. — Métier a filer renvideur pour laine pei-
BEE iianin e s sl e s an HNE S ST R ey e
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Beaumont. — 7'raité pratique de la fabrication des
VOIRAERE + ciia s b ot s €5, s g S h Sals
Priault et Thomas. — Traité pratigue de filature de
laine cardée .. .... IO ST T SIS A
Lamoitier. — 7'raité de triage, dc peignage et de fila-
ture de laine cardée . ...... eAvie i Moy ok R A
Lamoitier. — 7'raité de triage, de pc;gnage et de fila-
ture de la laine peignée (en préparation)....... o
Faux. — Transformation des laines brutes en laines
PEIERVEE oo mione s i SaNES ¥on & AL

Filatures diverses.

Michotte. — 7'raité de la Ramie (épuisé)...........
Museini Cornu. — La Ramue. .... SRt SR L S
Benoit. — Etudesurla Ramie........ccoveivvesns
Numa Bothier. — La Ramie............ccvvuvvnen

Legatt. — Théorie pratique de la filature de Jute. ...

Filature de la soie.

Benj. Godart. — L’ouvrier en soie, 2. vol., 500 p....

Persoz. — Ftude sur le conditionnement de la soie. ..
Seillon. — T'raité de tissage des soieries............
Robinet. — Manuel de 'éducation du ver a sote, Paris

o o
Peligot. — FEtudes chimiques sur le ver a soie, Paris,

1898-18B5 o . svvwn ok b e R s e S
De Quatrefages. — I'ssai sur ’histoire de la sériclcul-
o tiere R aris. ARG Lo 5 h e e s ke hnm sl A

Pariset. — Histoire de la soie, Paris, 1862-1865, 2 vol.
Pasteur. — F'tudes sur les maladies des vers a sole,

Paris, 1871, 2 90).....ssi o anisnvane snins
Francezon. — KEtudes chimiques des cocons et des pro-
duits qui en dérivent, Lyon, 1875 ...............

Romain. — Manuel des magnaneries, Paris, 1875. ..
Augnet. — Géographie de la soie, Lyon, 1877...
Moyret. — T'raité de lateinture des soies, Lyon, 1879. .
Perret. — Monographie de la condition des soies de
Lajon; Liyon; 187855 0 svacsiacarannshsnosaninn
J.-B. Giraud. — Les origines de la sole, Lyon 1883.
Maillot. — Les vers a soie au murier, Montpelher
080 i ine s e e oA 4
N. Rondot - L’artdela sole, Parls ‘1883 4.1 e
L. Blane. — Etude surla création de la sole et la struc-
ture deg Orine, Lyon, 1889 s csisnsvesoscvevevs

10 fr. »»
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D. Cambassédes. — Les usines de déchets de sofe, Paris
T L e

L. Vignon. — La soie, Paris, 1890................
A. M. Villon. — La sofe, Paris, 1890..............
Francezon. — Ftude sur la filature de la soie, Lyon,

S S P e YR s P el e kot e n
Parizet. — Les industries de la soie, Lyon, 1890.....

L. Vignon. — Recherches sur la soie, Lyon, 1891....
Laurent de I’Arbouset. — Cours de sériciculture pra-

Sis AdaIn BN T o T R R -
J. Desuzeau. — Notice sur le laboratoire d’études de la

sote, Lyon, 1894.. v viinn inddivnmeinviveviikie
N. Rondot. — L'industrie de la soie en France, Lyon,

BBYE,. v v e e R R R e e
M. Morand. — Production de la sote,Lyon, 1894 . ..
G. Armandy. — La soie @ Lyon en 1894, Lyon, 1895.
A. Fauvel. — Les séricigénes sauvages, Paris, 1895. .

De Loverdo. — Le ver d soie, Paris, 1896...........
A. Buton. — L’ancienne fabrique de la soierie, 1897. .
A. Campell. — Les primes d la sériciculture et a la

TRale: de la 8018, s vuiopm sivs dusi svmwas v wes
Baucques. — Histoire de la sote............ovvues
M. Devillers. — La soierie, 2 Vol............... i

Tissage.

Goblet. — Le tissage de la laine ¢ Roubaix et Tour-

BORBE s vos cnivdian s 8o, onimois Ron min s amos SR n o ot
Beaumont, — Fabrication des lainages. ...........
Lamoitier. — Etude des armures satins. ...........
Gand et 866. — Coupe des velours................
RNl = TraREDORUBUE, o ss v ns w55 614 Hias :
Gand. — Tissus artistiques.................... o
Matozzo Santos. — Construction des satins. . .... e
Lamoitier— 7'issa ge, traité théorique et pratique . .. . .
Manget. — Tableauz synoptiques pour ezamen des

HEOUD & oivneioniinie cessesesessvnsnns secene cee
Antoine Grumer. — Théorie des tissus armures. ... ..
Joulin. — L’industrie et le commerce des tissus en

PEBOE o s w46 v wi s 50n 8 6H w8 BANGHD 50w wbble .
Dupont. — Aide-mémoire de tissage mécanique. . .. ..
Franz Reh. — T'issage mécanique................ .
Baladin. — Tissage mécanique .........ccovuvne. ;
Gand. — Traité de tissage, 1, 11, (épuisé), I11...... .

Lelarge et Lendent. — Cours méthodique de tissage. .
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Schlumberger. — Le tissage mécanique moderne. . .
Schoendorff. — Baréme du tisseur
Migeon. — Les arts du tisSl. .....cuvereerennnnns
De Savigny. — Linge, vétements, chapeaux et chaus-

Sures . .... -
Hullebroeck. — La préparation du tissage et en parti-

culior du Hesage de Coton . v i vivis s wiis wos i
Dantzer. — T'raité de Tissage théorique et pratique . .
Lamoitier. — La décoration des tissus. . ... T
Mordriger. — Developpement artistique du tissage. . .
Thonnar. — Industrie du tissage de la laine

................

Seillon. — T'raité de tissage appliqué aux soieries et
PUBORE 5 civieivin s s wia i s R e e
Lamoitier. — Mécaniques d’armures..............

------------

Hintzer et Waller. — 7'issage des étofjes damassées. .
Schamps. — Le calcul des produlits tissés. .. ...
Grymonprez. — 7T'issage analysé A
S8imon. — Etude analytique des principaux tissus. ...

L ]

Industries diverses.

Franz Reh. — T'raité de Bonneterie
50T VMR Pt S RS Lt e S
Buxtorf. — Notice sur les matieres a T'ricot.
Renouard. — Fabrication des cordes. ........... wid
Imbs. — Ezposition 1900. Matériel et procédés de fila-

LUPe A8 La QOIABIYE . .cci v dimossicainisinsy s wtatsimmrk oo
Mabille de Poncheville. — La dentelle a la main en

FIRRAPE (o x wvn v ann st v bmsws vas we A e
Laurent. — Nouveau manuel du cordier (E. Roret). .
Mortier. — Letricot et I'industrie de la bonneterie. . . .
Chaplet et Rousset. — Mercerisage et machines a

INETCEIISCT s s asssonon s vnonsawnsen
Chaplet et Rousset. — Soie artificielle
— Histoire de la dentelle en Belgique..............
Renouard. — Cordes, cables, ficelles et filets
Foltzer. — La soie artificielle. . ..

ooooooooooooooo

--------

LR I R B I B

oooooooooooo

--------

ccccccccc L

Bouffartigues. — T'ules et dentelles mécaniques de
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Depierre. — Impression des LiSSUS.. ....vuvevueenn.
8amson. — I'mpression des tissus de coton. . ........
Beaumont. — Appréts des tissus.................
Koppelin. — Fabrication des tissus imprimés. ... ..
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Cyclopedia of textile work, 7 vol. Boston, U. S. A..... 100
Mitchell. — Fibres used in textil and alited industries. 1
Ecroyd. — Textile year book............couvvun. 3
Framework. — Knitting and Hostery manufacture. . 4
Buokley. — Cone drawing.. .. .vcsisisvsssssnns 2
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QEoer. — Proctical cOrder o cowioesovsasiessinesis 4
Cornthwarte. — Cotton spinning.................
Posselt. — Cotton manufacturing .................
Thompson. — From the cotton field to the cotton mill, .
Marsden. — Cotton spinning............ Wi 2 5
Taggart. — Handbook cootton spinning............
Holme. — Cotton spinning calculating............
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Cunliffe. — Cotton student manual ................
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John Morris and Witkinson. — 7he elements of cot-
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Filature de la laine.

Priestman. — Principles of wool combing..........
Mackie. — How to make a woollen mill pay.......
Mackie. — Woollen and other warchousemen’s accounts
Hawkesworth. — Australasian sheep and wool
Wickermann. — Woollen spinning...............
Ainley. — Woollen and worsed loomfizing .........
Buckley. — Worsted overseer’s hand book. .........
Beaumont (traduction). — History of wool and wool
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Prietsmann. — Principles of woollen spinning
Prietsmann. — Principles of worsted spinning
Clapkam. — The woollen and worsted industry
Brown. —- Principles of wool carding..............
Greene. — Practice in finishin., woollens and worsteds.
Lister. — Manufacturing processes of wool and wors-
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Reiser. — Faults in the manufacture of woollen goois.
Reiser. — Spinning and weaving calculations
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Bradbury. — Cotton manufacture. ...........ovuu.
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V. PERIODIQUES

Francais.

L’ Industrie textile, 35, rue Fontaine, Paris.

L’ Avenir textile, 25, rue Caumartin, Paris et Guebwiller.

Journal de la bonneterie Frangaise, rue des llalles, Paris,

Le Moniteur de la matlle, 20, rue Saint-Fiacre, Paris.

Bulletin de I’ Ecole de filature et de tissage de Muihouse, a Mulhouse.

L’Ingénieur textile: Bulletin de I’ Ecole textile de Verviers,a Verviers.

Le Textile (journal quotidien), 29 rue Turgot, Paris.

Le Bulletin des latnes, soies et coton, Grande-Rue, Roubaix.

La Revue textile et des Arts industriels, Grande-Rue, Roubaix.

L’Union textile, organe de I’Ecole industrielle, Gand,

La broderie, Paris,

Les laines et cuirs, Mazamet.

Bulletin de I’ Association cotonniére colontale, Paris.

Bulletin des Syndicats patronaux des industries textiles, Paris.

Bulletin des Sociétés industrielles de Lille, Roubaix, Tourcoing,
Amiens, Mulhouse, Reims, Rouen, Lyon, Roanne, Saint-Quen-
tin.

Moniteur des soies, Lyon, hebd.

Bulletin quotidien des sotes, quot.

Bulletin des soies et des soieries, Lyon, hebd.

Moniteur du tissage mécanique des soteries, Lyon, mensuel.

Agendadu commerce et de l’industrie des soles et soteries. 10 fr, 85

Etranger

Textile manufacturer, 65, King street, Manchester.

American silk Journal, 19, Union street, New-York, U. S. A,

Textile World record, Lord and Nagle, 144, Congress Street, Boston,
& Yt - AR

The Indian textile Journal, 27 Medows Street, Bombay.

The cotton, 22, St-Mary’s gate, Manchester.

Manchester guardian, Manchester,

The Draper.

Textile Mercury, Marsden, Blackfriars, Manchester.

The Dyer, Calico printer etc., Heywood and Co, 15, Holborn,
London, E. C.

Hosiery trade (mensuel), Quilter, 11, Millstone Lane, Leicester.

Irish textile Journal, Smith, 9, Donegell Square, Belfast.



330 INDUSTRIE TEXTILE

The linen market (hebd.), Spith, 9 Donegall Square, Belfast.
Textile Industries, 10 Ann Place, Bradford.

Textile recorder, Heywood, Deansgate.

American Knit Goods Review, 302, Broadway, New-York.
American textile manufacturer, Charlotte N. C.

American wool and cotton, 530, Atlantic Ar., Boston.

The Dyers’ bulletin, 502, North 6 th., Philadelphie,

Fibre and fabric, 127, Federal Street, Boston, M.

Textile Mercury, Manchester. '

Southern industrial news, 517, Austen Building, Atlanta C.
Textile colorist, 69, North Front Street, Philadelphie.
Textile Gazette Weekly, Newton, Woonsockett, R. I.

Textile manufacturer Journal, 377, Broadway, New-York.
Wool and cotton reporter, 530, Atlantic avenue, Boston.
Textil-und Fdrbereizeitung, Berlin, Puttkammerstr., 19.
Textil-Zeitung, 18 Alte-Jacobstr, Berlin.

Die deutsche Leinen-Industrie.

Monatsschrift fur Textil-Industrie.

Zeitschrift fir Farben-Industrie. Berlin, Puttkammerstr., 19.
Der Konfectionnair, 11 Walstr, Berlin C.

Deutsche Wirker Zeitung, hebd., Apolda (Saxe).

Deutsche Wollen-Gewerbe, Griinberg (Schl),

Leipziger Firber und Zeugdrucker Zeitung, Weigel a Leipzig.
Der Manufacturist, hebdom., Hein nnd C°, Hanovre.

Leipziger Monatsschrift Textil-Industrie, 9 Brommestr., Leipzig.

Romens’ Journal fiir Textil-Industrie Wilmersdorf, Berlin.
Spinner and Weber, hebd., Leipzig.

Westdeutsche Textil-und Maschine-Industrie, M. Gladbach Rhld.
Wochenschrift fur Spinnerei und Weberei, 1 Johannisallee, Leipzig.
Zelitschrift fiir die cesamte Textil-Industrie, & Leipzig Tidubchen-

weg, 23.
Zeitschrift fir Textil-Industrie, Berlin, 19, Puttkammerstr,

Brunner Monatsschrift fir Texti*-Industrie, 4, Zwiltalande, Brunn

(Miihren).

Oesterreichs Wollen und Leinen-Industrie, 34 Turnerstr. Reichem-

berg (Bohmen).

Bolletino della associazione dell industria Laniera italiana, a Biella

El industria tesstle et tintoria, 3, Via San Rafaele, Milano.
Cataluna textil, Badalona, Barcelone.
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Frangqais

Abaca

Abat-Chauveée

Accumulateur

Aiguille

Aiguille d’emballage

Aiguille des barrettes

Aiguille de Jacquard

Aiguillée

Aiguisage

Aile d’un b. a b.

Ailette

Aloss

Alpaga (étoffe d’).

Alpaga (poil d’)

Ame d’un cable

Amiante

Angle de calage

Anneau a filer ou re-
tordre

Appareil d’alimenta-

tion
Appareil de tension
Apprét
Appréteuse
Arbre 4 cames
Arbre 4 manivelle
Arbre des excentriques
Arbre du fouet de
chasse

Allemand

A

Abaca
Ausschusswolle
Sammler
Nadel
Packnadel
Hechelnadel
Jacquardnadel
Auszug
Schleifen
Pressfliigel
Fligel

Aloes Hanf.
Alpaka Tuch
Alpaka
Kabellader
Asbest
Keilwinkel
Ring Laufer

Auflege-Apparat

Spann-Apparat
Appretur
Appretiermaschine
Daumenwelle
Kurbelwelle
Excenterwelle
Schlagachse

ICTIONNAIRE TEXTILE

Francais — Allemand — Anglais.

Anglais

Abaca
Out-shot-wool
Accumulator
Needle
Packing-needle
Gill pins
Jacquardneedle
Stretch-Draw
Grinding
Presserflyer
Flyer

Aloes hemp
Alpaca cloth
Alpaca-hair
Core of cable
Asbestos

Angle of lead
Loop

Feeder-Creeper

Drag-motion
Finishing
Finishing-machine
Cam-shaft
Crank-shaft
Wipershaft
Pickingshaft
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Francais

Arcades
Arcades (planches d’)
Armure-dessin
Armure (mécanique

d’)
.»\qple
Assortiment
Axe de commande
Axe de main-douce
Axe de pression
Axe des scrolls
Axe du butoir
Axe transversal
Axe vertical

Bac a colle

Bague de pression

Baguette de métier a
filer

Baguette (contre)

Baguette d’encroix.

Banc a bobines

Banc a broches

B. a b. en gros

B. a b, intermédiaire

B. a b. en fin

B. a b. en surfin

Banc d’étirage

Bardin

Barre a platines

Barre pour chariot

Barre a meches

Barrettes a peignes

Barillet

Bascule

Bati de coté

Bati extérieur

Bati principal

Battant de chasse

Battage

Battant

INDUSTRIE TEXTILE

Allemand

Heber
Harnischbrett
Schniirung
Schaftmaschine

Haspel

Auswahl
Treibwelle
Hinterwelle
Bremsehebel
Einzugswelle
Stecherwelle
Querwelle
Senkrechte Welle

B

Schlichtetrog
Stellring
Aufwinder

Gegenwinder
Kreuzrute
Spulmaschine
Fleyer
Grobfleyer
Mittelfleyer
Feinfleyer
Doppelfeinfleyer
Streckmaschine
Fiadenfithrer
Platinenbarre
Wagenstange
Vorgespinnstange
Hechelstdbe '
Kettentrommel
Briickenwage
Seitenstuhl
Endegestell
Grossgestell
Schlagarm
Schlagen

Lade -

Anglais

Necktwines
Harness board
Tying-up
Dobby

Reel

Set

Driving-shaft
Back-shaft
Backlever
Drawing-up shaf®
Protector-rod
Cross-shaft
Upright-shaft

Size-box
Collar
Fallerwire

Underfaller
Leaserod
Jackframe

Flyer. Roving-frame
Slubbing frame
Intermediate frame
Roving frame
Fine roving
Drawing frame
Glass ring
Sinkers-bar
Carriage-rod
Rove-rod
Hackle-bar
Winding on drum
Weighing machine
Side gable

Frame end

Head frame
Picking arm
Beating

Lay. Slay
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Francais

Battant brocheur
Batte

Batteur étaleur
Battre le coton
Blanchiment
Blousse

Bobine

Bobinoir

Boite a navettes
Boite d’étirage
Bonneterie
Boudin ou méche
Boudinoir

Bourre de soie
Bourrette
Bouton

Bras de manivelle
Bras de secteur
Bref

Bricoteau

Bride

Briseur de balles
Briseur (a la carde)
Briseuse de laines
Brisoir

Broche a anneau
Brocher un tissu
Brodeur

Brossage
Broyage
Busette
Buttoir

Cablé

Cadre d’un métier
Calandre
Calandrer

Calibre

Came

Came du fouet

Allemand

Broschierlade
Schliiger
Wattenmaschine
Klopfen
Bleichen
Kimmlinge
Spule
Spulmaschine
Schiitzenkasten
Streckwerk
Strumpfwirkerei
Lunte, Docht
Flaschenmaschine
Seidenabfiille
Rohe Seide
Noppe
Kurbelarm
Quadrant Arm
Zettel, Part
Kontermarsch
Spange
Ballenbrecher
Brecherkratze
Schrubbelmaschine
Brecher
Ringspindel
Sticken
Nadelstab eines Na-
delstuhls
Biirsten
Brechen
Hiilse
Stossel

C

Gedreht
Gestell
Kalander
Lustrieren
Caliber

Kamm
Schlagexcenter

Anglais

Drop box slay
Beater

Scutcher opener
To scutch
Bleaching

Down wool
Spool. Bobbin
Winding frame
Shuttle box
Draw box
Hosiery

Sliver, Slub
Canframe
Silk-waste
Coarse silk

Nap

Cronk orm
Quadrant arm
Draught, Cording
Couper

Ring
Balebreaker
Besker card
Scribbling machine
Breaker

Ring spindle

To embroider
Needle stick

Brushing

Breaking, Scutching
Pirn

Kicker, Frog

Twined, twisted
Frame

Calender

To glaze

Gauge

Cam

Picking, tappet

19.
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Francais

‘Cannel¢ (tissu)

Cantre

‘Canneticre

Cannelte,

Carbonisage

Cardage

Carde

Carde (garniture de)

Carde (peigneur de)

Carde (tambour de)

Carde a chapeaux
tournants,

Carde a cylindre

Carde a4 hérissons

Carde fileuse

Carte (mise en)

Carton pour appreét

Casse méche

Casse trame

Catissage

Chaine (fil de)

Chaine ourdie

Chaine de fond

Chaine de poil

Chaine du secteur

Chanvre

Chanvre peigné

Chape (fil de)

Chape (dechet)

Chapeau de carde

Chargeuse

Chariot d’un continu

Chariot d’un renvi-
deur

Chasse

Chasse-navette

Chevalet & lin

Cheville d’encroix

Chevron (tissu)

Chiné

Cintre

Cliquet

Cocon

INDUSTRIE TEXTILE

'Allemand

Rippengewebe
Scherlatte
Schusspulmaschine
Spule
Carbonisieren
Kratzen

Kralzen
Kratzenbeschlag
Abnehmerwalze
Grosse Trommel
Deckelkratze

Walzenkrempel
Walzenkrempel

Vorspinnkrempel
Patronieren
Glanzpappe
Abstellvorrichtung
Schusswiichter
Pressen
Kettengarn

Kette
Grundkette
Polkette
Quadrantenkette
Hanf.
Gehechelter Hanf
Schappegarn
Floretseide Abfall
Kratzendeckel
Speisser
Spulenbank
Spindelwagen

Schlag

Schneller
Schwingstock
Kreuzstift
Gebrochener Kioper
Chiné

Bogen

Klinke

Cocon

Anglais

——

Celtic weave
Bobbin-bank
Pirn winding machine
Pirn, cop
Carbonising
Carding

Card
CGard-clothing
Doffer

Main cylinder
Revolving flat

Roller card

Roller and
card

Condenser-card

Designing

Pressing-card

Stop motion

Wefl stop-motion

Glossing

Warp thread

Warp

Main warp

Pile warp

Winding-on chain

Hemp.

Hackled hemp

Spun*floret-<ilk

~ilk-waste

Flat

Feeder

Copping plate

Carriage

clearer

Pick

Pi-ker. Driver
Swingle-bench
Lease-pin
Fishbone
Clouding
Bend

Click

Cocoon
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Francais

Collet d’une broche

Collet (au Jacquard)

Commande d’un mé-
tier

Compte-fils

Compteur

Compteur de duites

Conditionnement

Cone de friction

Continu a filer

Corde a4 broches

Corde de sample

Coton brut

Coton a coudre

Coton a tricoter

Cotons (déchets de)

Coupeuse

Courroie de transmis-
sion,

Coussinet

Coutil

Couvercle

Couverture (lissu)

Crapaudine

Crémaillére

Crépe

Cretonne

Crochets des marches

Crochets de Jacquard

Croisé (tissu)

Croquemitaine (mou-
vemt, difft)

Cuir a aiguiser

Cuir de chasse

Curseur (métier a filer)

Cylindres alimentaires

Cylindres cannelés

Cylindres de pression.

Cylindres étireurs

Cylindres pour nappes

Allemand

Halslager
Platinenschnur
Getriebe

Fadenzihler

Ziihler

Schusszahler
Conditionnieranstalt
Friktionskupplung
Ringspinnmaschine
Spindelschnur
Zampelschnur

Rohe Baumwolle
Nihgarn

Strickgarn

Abfiille und Putzwolle
Schneidemaschine
Treibriemen

Lagerschale
Barchent

Deckel

Decke

Fusslager
Zahnstange
Krepp
Doppelschirtung
Tritthaken
Hebehaken
Keper
Differentialgetriebe

Streichriemen
Webschnellriemen
Liaufer
Riffelwalzen
Riffelwalzen
Druckwalzen
Streckewalzen
Wickelwalze

Anglais

Collar
Cord
Driving-gear

Cloth-prover
Counter
Shot-counters
Yarn-testing
Friction-socket
Throstle
Driving cord
Sample-cord
Raw cotton
Sewing cotton
Knitting-cotton
Engine-waste
Cutting-machine
Main-belt

Step

Tick
Cap-Cover
Blanket
Step-bearing
Rack

Crape
Cretonne
Hooks
Lifting-wires
Tweel. Twill
Jack in the box

Grinding strap
Pickings-bands
Flyer eye
Feeders

Fluted rollers
Top rollers
Drawing-rollers
Lap rollers
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Francais

Damier (tissu)

Débourrage

Débourreur méca-
nique

Décatissage

Déclanchement

Déclic

Décortiquer

Décreusage

Défeutreur

Défibreur

Dégorgeage du drap

Dégraissage (laine)

Dent (de peigne)

Dentelle a I’aiguille

Dentelle au fuseau

Déroulement de la
chaine

Dessuintage

Détisser

Dévidage

Dévidoir

Diable (loup de fila-
ture)

Doublage

Doubler

Doublure (étoffe)

Drap (tissu)

Draperies

Duitage

Duite

Duvets

Ecang

Ecartement (des
broches)

Ecartement des cy-
lindres

INDUSTRIE TEXTILE

Allemand

e

D

Carriertes Zeug
Putzen !
Selbstiitiger Deckel-
putz-Apparat
Dekatieren (das)
Abstellvorrichtung
Sperrklinke
Entschalen
Entschielen der Seide
Entfilzer
Zerfaserungsmaschine
Auswaschen
intfetten
Hechelnadel
Geniithte Spitze
GeklGppelte Spitze
Abwickeln

Entfettung
Zerreissen
Haspeln
Haspel
Teufel

Verdoppelung
Dublieren
Futterzeug
Laken

Tuch
Schussfolge
Schuss
Flaumfedern

E

Schwinge
Teilung

Zugliinge

Anglais

Checked-goods
Cleaning
Self acting-stripper

Washing out
Knocking off
Catch

To decorticate
Scouring of silk
Drawinghead
Stuff-grinder
Washing

Wool scouring
Hackle-needle
Point lace
Pillowlace
Lett-off motion

Scouring
To scratch
Reeling
Reel

Devil

Doubling

To lap

Lining /
Woollen cloth
Clothing
Shooting. Picking
Shot. Pick

Down

Swingle-dag
Pitch

Pitch of rollers
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Francais

Echardonnage

Echardonneuse

Echeveau (coton)

Echeveau (soie)

Echevette

Ecouailles (laine d’)

Effilocheuse

Egrenage (du coton)

Egreneuse

Egrugeoir

Embuvage

Empois

Empoutage

Encollage

Encolleuse

Encroix (envergure),

Enroulement (de
I’¢toffe)

Enrouleur (filature)

Ensimage

Ensouple

Entretoise

Envergure.

Envidage

Epaillage (chimique)

Epée (ou battant)

Epinceteuse

Eplucheuse

Epoule

Epoutissage

Equipage (harnais)

Espadage (du lin)

Espolin

Etaleuse (lin)

Etendage

Etirage

Etirage (banc d’)

Etoffe (tissu)

Etoffe (A carreaux)

Etoffe (croisée)

Etoffe (de laine car-
dée)

Etoffe (de laine pei-

gnée)

Allemand

Entkletten
Kettenwolf
Strang

Strahne
Unterband
Hautwolle
Lumpenwolfl
EntkOrnen
Engreniermaschine.
Hechel
Einweben
Schlichte
Beschniiren
Schlichten
Stiarkemaschine
Kreuz
Aufwicklung

Wi kelwalze
Fetten

Baum

Omerwelle
Tadenkreuz
Aufwickeln
Carbonisierung
Ladearm
Noppmaschine
Aufbereitmaschine
Spule

Noppen
Geschirrwerk
Schwingen
Broschierschiffchen
Anlegemaschine
Spreiten des Flachses
Strecken
Streckenmaschine
Zeug. Stoff. Tuch
Karriertes Zeug
Gekoperte Stoffe
Streichgarn Gewebe

Kammgarngewebe
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Anglais

Wool-burring
Burring-machine
Hank

Skein

Sut. Skein. Lea
Skin wool
Rag-tearing-machine
Cleaning- Ginning
Gin

Peel-comb
Shrinkage

Size. Paste
Beating. Cording
Sizing. Dressing
Sizingmachine
Lease

Taking-up

Lap-roller

Oiling

Beam. Roller
Cross-beam

Lease in warping
Copping. Winding up
Carbonising
Lathe-arm
Burling-machine
Blowing-machine
Spool. Cop. Pirn
Burling

Healds

Swinging
Swivel-shuttle
Spreader
Spreading fax
Drawing. Drafting
Drawing-frame
Cloth. Stuff. Goods
Check

Tweel. Twilled-cloth
Woollen goods

Worsted goods
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Frangais

—_—

Etoffe drapée

Etoffe fagonndée

Etoffe grossiére

Etoffe pourrobe

Etoupe de lin

Excentrique (du mé-
tier & tisser)

Fagonné (tissu)

Fer (métier a velours)

Feutre

Fil

Fil & coudre

Fil a tricoter

Fil de laine

Fil retors

Filage

Filature

Filasse

Filet

Fileuse (soie)

Filoselle

Filterie

Finette

Flambage

Fouets de chasse

Foule (pas du tissage)

Foulon

Fourchette (de casse-
trame)

Frappeur (volant)
Freinte (sur les di-
mens. d’un tissu)

Frotteur
Fuseau (bobine)
Futaine (tissu)

INDUSTRIE TEXTILE

Allemand

Tuchartiges gewalktes

Zeug
Fagonnierte Stoffe
Kotzen
Kleiderstoff -
Flachshede
ixcenter

F

Zusammengestelltes
Gewebe
Sammtnadel
Filz
Faden. Garn
Niihgarn
Strickgarn
Wollegarn
Gezwirntes Garn
Spinnerei
Spinnerei
Bast
Schraubengewinde
Seidenhasplerin
Floretseide
Leinenzwirnspinnerei
Feine Wolle
Sengen
Treibstocke
FFach. Sprung
Walkmiihle
Schussgabel

Liufer
Kettenverkirzung

Putzer
Spule
Atlas Barchent

Anglais

Clothing. Raised cloth

Fancy-cloth
Shaggy
Dress-cloth
Flaw-tow
Tappet.
tappet

Treading-

Fancy-goods

Long-narrow wire
Felt

Thread. Yarn
Sewing-thread
Knitting-yarn
Wool yarn
Twisted yarn
Spinning
Spinning-mill
Harl. Flaxlint
Screw-thread
Spinster
Floss-silk
Thread mill
Twill. Tweel
Singeing
Picking-bands
Treading. Shed
Fulling-mill
Fork

Fancy-roller
Shrinkage

Clearer
Warpcop
Satin top
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Frangais

Galet

Galon

Garde-corps

Garniture de carde

Gaufré (tissu)

Gaze (tissu)

Genouillere

Glissiére

Gorge

Goujon

Griffe (Jacquard)

Griffe (d’un peigne)

Grillage (voir flam-
bage)

Guide-fil

Guide meéeches

Guide nappe

Harnais

Haute lisse (métier)
Hérissons (carde 3)
Huile d’ensimage

Impressions (sur tis-
sus)

Jaconas

Jacquard (métier)
Jarre

Jeu de cartons

Allemand

G

Leitrolle

Tresse
Briickengeliinder
Kratzenbeschlag
Walfegelwebe
Gaze
Schwinghebel
Gleitstuck

Spur. Rinne
Stift

Hebezeug
Spannhebel
Fadenfithrer

Bandfuhrloffeln
Wickelluter

H

Harnisch
Hochschiiftiger
Stachelwalze
Oel fiir Wolle

Zeugdruck

Jaconas
Jacquard Stuhl
Grobe
Kartenkette

Anglais

Bowl. Roller
Lace. Border
Side-rail
Card-clothing
Honey-comb cloth
Gauze

Front lever
Slide

Groove

Pin
Lifting-bar
Reed-clutch
Thread-plate

Sliver guides
Lap-side

Iarness. Mounting
Upright-loom
Carding rollers
Batching oil

Cloth-printing

Jaconet
Jacquard loom
Jar
Patlern-chain
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Frangais

Lacet

Lache (fil)
Lainage

Laine artificielle
Laine beige
Laine en suint
Laine mére

Laine morte
Lainer

Laineuse

Laize

Lame de peigne
Lames de métier
Laminage
Lancage de la navette
Lancer une duite
Lancer la navette

Lavage

Lavage des [ilés
Levée (au métier)
Leviathan

Levier

Liage

Lin

Lin coupé

Lin en paille

Lin roui

Lin préparé

Linge

Linge de table
Lisage

Liseré

Lisiére

Lissage.

Lisse

Lisse du Jacquard
Losange (tissu)
Loup (voir diable)
Loup batteur
Louvetage
Lustrage

INDUSTRIE TEXTILE

Allemand

L

Schlinge
Schlaff
Rauhen
Lumpenwolle
Naturfarbenwolle
Schweiszwolle
Kernwolle
Pelzwolle
Rauhen
Rauhmaschine
Zeugbreite
Kamblatt
Webeblitter
Streckung
Schlagen
Einschiessen
Die Schutze
fuhren
Waschen
Garnwischerei
Hubhohe
Leviathan
Hebel
Bindung
Flachs, Lein
Kurzflachs
Rohflachs
Rosteflachs
Zubereitetes Flachs
Leinwand
Tischleinen
Einlesen
Leiste
Egge. Saum
Zweite Waschung
Helfe. Litze
Harnischlitze
SpitzkGper

durch-

Kopfwolf
Wolfen
Lustriren

Anglais

Lace. Braid

Slack

Teasling

Shoddy wool
Undyed wool
Greasy wool

Back wool

Dead wool

To row
Teasling-machine
Breadth

Comb blade
Blades

Drafting. Drawing
Pickling. Shuttling
To shoot in

To pick

Washing
Yarn-scouring
Doffing
Washing-machine
Lever

Twine

Flax. Linen
Cut flax
Flax-straw
Ret flax
Dressed flax
Linen-cloth
Table linen
Reading
Stripe
Selvage. List
Backwashing
Heddle. Heald
Harness-cord
Diamond

Beating- opener
Willowing :
Calendering. Glaziné®
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Francais

—

Machine a aiguiser
Machine a coudre
Machine a ourler
Machine a piquer les
cartons
Macquage
Magnanerie
Main douce (arbre de)
Maille (d’une lisse)
Mailles (tricot)
Maillocheuse
Manivelle (mécanique)
Manivelle (2 la main)
Marchage
Marche (d’un métier
a la main).
Mécanique d’armures
Mélange
Métier (en général)
Métier 4 eau chaude

(lin)

Métier 4 eau froide
(lin)

Métier & filer au sec
(lin)

Métier A filer au

mouillé (lin)
Métier a lantenes
Métier & retordre 4 an-
neaux
Métier revolver
Métier A tisser méca-
nique
Métier continu
Métier renvideur a
filer
Métier renvideur a
- retordre
Moirge (tissu)
Molleton
Montage

Allemand

M

Schleifmaschine

Nahmaschine

Steppmaschine

Kartenschlagemas-
chine

Brechenen

Rauperei

Mantausenachse

Litze

Maschen

Stampfkalander

Kurbel

Griff

Treten

Tritt

Schaftmaschine
Mischung ‘
Stuhl
Warmwasserspinn-
maschine
Kaltwasserspinn-
maschine
Trockenspinnmas-
chine
Nasspinnmaschine

Flaschenmaschine
Ringzwirnmaschine

Revolver Stuhl
Mechanischer
tuhl
Drosselmaschine
Selfactor

Webs-

Selfactor zum Zwirnen

Mohr
Molton
Aufstellung

341

Anglais

Grinding-machine
Sewing machine
Hemming-machine
Pricking machine

Breaking
Silkworm-house
Backshaft

Heddle

Mails. Meshes
Beetler

Crank

Handle

Kneading. Trading
Treadle

Dobby

Mixture

Frame

Hot water spinning
frame

Cold water spinning
frame

Dry-frame

Wet-spinning-frame

Can-roving-frame
Ring-twisting-frame

Revolving box loom
Power loom

Throstle-frame
Self acting mule

Self-acting twiner
Watered

Beaverteen
Erecting



342

Francais

Montant
Moquetlte
Moraines
Moulinage
Moulin a soie

Mouvement a bascule

Mouvement d’arrét

Mouvement différen-
tiel

Nappeuse
Navette
Nettoyeur
Noix (broche)

Organdi
Organsin
Ourdissage
Ourdissoir
Ouvreuse

Parage
Parement
Passementerie
Pédale

Peignage

Peigne (de carde)
Peigne (de lin)
Peigne (tissage)
Peigneur
Peluche

Perceuse (Jacquard)

INDUSTRIE TEXTILE

Allemand

Stittze, Laufer
Briisseler Teppich
Pelzwolle

Mouliniren
Seidenzwirnmaschine

Umdrehungsbewegung
Abschlagsbewegung

N

Viiessmaschine
Schulze

Putzer

Wurtel

o

Organdy
Organsin Seide
Kettenscheren
Scherrahmen
Oeflner

P

Schlichten
Schlichte
Posamentierwaren
Fusstritt
Kimmen
Scheidekamm
Hechelfeld
Rieth
Streichtrommel
Felp
Bohrmaschine

Anglais

Stand
Brussels carpet
Dead-wool
Silk-throwing
Silk-throwing ma-
chine
Reversing-motion
Stop-motion

t'leecing machine
Shuttle

Clearer

Wharve. Nut

Bound-muslin
Throw-silk
Warping
Warp-frame
Opener

Dressing. Sizing
Dressing

Braid

Treadle

Combing
Separator-comb
Gill

Reed
Doffing-roller Doffer
Feather-shag
Drilling-maschine



DICTIONNAIRE TEXTILE FRANGAIS-ALLEMAND-ANGLAIS 343

Frangais

—_—

Pignon
Pignon.de marche
Pignon de torsion
Pignon du chariot
Piquage des cartons
Piqué (tissu)
Planche d’arcades
Plate-bande (des an-
neaux)
Plateau de friction
Pot d’étirage

Rameuse

Ratelier

Ratiere

Régulateur d’enrcule-
ment du tissu

Remettage

Remisse (voir harnais)

Rentrage (voir remet-
tage)

Rentrayage

Renvidage

Réunisseuse

Roquet

Ros

Rouissage

Ruban

Satin (armure)

Satinage (Voir lus-
trage)

Schappe

Secteur du renvideur

Sergé (armure)

Boie

Sortie du chariot

Support

Allemand

Gelriebe
Marschwechsel
Zwirnwechsel
Wagenwechsel
Kartenschlag
Piqué Tuch
Lucherbrett
Ringschiene

Firktionplatte
Topf

R

Rahmenmaschine
Spulengestell
Schaftmaschine
Aufbdumen

Einziehen

Stopfen
Aufwickeln
Dublirmaschine
Spule

Blatt

Rotten

Band

S

Altaskiper

Floretseide
Quadrant-Zirkel
Koper

Seide

Wagenzug
Trager

Anglais

Pinion-wheel
Back-change-wheel
Twist-wheel
Gain-wheel
Pegging

Quilting cloth
Compass-board
Ring-rail

Frictionplate
Sliver-can

Tentering machine
Creel

Dobby

Setting up motion

Drawing. Heddling

Darning. Mending
Copping. Winding up
Doubler

Bobbin

Reed

Retting

Ribbon

Broken twill

Silk waste
Quadrant circle
Twill

Silk

Draw

Backet, Stand
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Francais

Table d’alimentation
Tambour
Teillage
Temple
Téticre
Tissu
Toile
Tondeuse
Torsion
Tringle
Tulle

Va et vient

Velours
Velours cotelé

Ventilateur

Verge

Vilebrequin (métier &
tisser)

Volant du batteur

Volant de la carde

Zéphyr (tissu)

INDUSTRIE TEXTILE

Allemand

g b

Einfuhrtisch
Trommel
Schwingeln
Tempel. Sperrute
Kopfgestell
Gewebe. Zeug
Leinen
Scheermaschine
Drehung
Spindel

Tull

A%

Hin-und hergehende
Bewerung
Sammet

Gestreifter Manches-
ter

Windfliigel
Kreuzrute
Kurbelachse

Schliger
Liufer

Z

Zephire Tuch

Anglais

Feed-table
Cylinder
Swinging
Stretcher. Temple
Gearing end
Cloth. Fabric
Linen
Shearing-machine

- Twist

Rod
Net

Alternate motion

Velvet
Cord-fustian

Fan
Lease-bar
Crankshaft

Scutcher. Beater
Fancy-roller

Zephyr-cloth



Allemand. — Frangais. — Anglais.

Allemand

Abfiille und Putzwolle

Abnehmerwalze
Abschlagsbewegung
Abstellvorrichtung
Aloés Hanf
Alpaka
Alpakatuch
Anlegemaschine
Appretiermaschine
Appretur

Asbest

Atlas Barchent
Atlas Koper
Aufbaiimen

Aufbereitmaschine
Auflegeapparat

Aufstellung
Aufwickeln
Aufwicklung
Aufwinder

Ausschusswolle
Auswaschen
Auswahl
Auszug

Ballenbrecher
Band
Bandfihrliffeln
Barchent

Bast

Baum
Beschnuren (das)

Francais

A

Déchets de coton
Peigneur de cardes
Mouvement d’arrét
Casse-meche

Aloes

Poil d’alpaga
Tissu d’alpaga
Etaleuse de lin
Appréteuse

Apprét

Amiante

Futaine (tissu)
Satin (armure)

Régulateur d’enrou-

lement du tissu
Eplucheuse

Appareil d’alimenta-

tion
Montage
Renvidage

Enroulement du tissu
Baguette de métier a

filer
Abéat-chauvée
Dégorgeage du drap
Assortiment
Aiguillée

Brise-balles
Ruban. Méche
Guide-méche
Coutil

Filasse
Ensouple
Empoutage

Anglais

—

Engine waste
Doffer

Stop motion

Stop motion

Aloés hemp
Alpacahair

Alpaca cloth
Spreader

Finishing machine
Finishing

Asbestos

Satin top

Broken twill
Setting-up motion

Blowing-machine
Feeder

Erecting
Copping
Taking
Faller wire

Out-shotwool
Washing

Set

Stretch

Bale-breaker
Ribbon
Sliverguide
Tick

Harl. Flaxlint
Beam-roller
Beating
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Allemand

Bewegung

Blatt

Bleckbank
leichen

Bogen
Bohrmaschine
Brechen
Brechenen
Brecher
Brecherkralze
Bremsehebel
Broschierlade
Broschierschiffchen
Briickengeliinder
Brickenwage
Brusseler Teppich
Biirsten

Caliber
Carbonisierung
Carriertes Zeug
Chiné

Cocon

Conditionieranstalt

Daumenwelle
Decke

Deckel
Deckelkratze

Dekatieren (das)
Differentialgetriebe

Docht
Doppelschirtung
Doppelfleinfleyer
Drehung

Drossel maschine
Druckwalzen

INDUSTRIE TBXTILE

Francais

Va-et-vient

Ros

Chariot d’un continu
Blanchiment

Cintre

Perceuse

Broyage

Macquage

Brisoir

Briseur (a la carde)
Axe de pression
Battant du brocheur
Espolin

Garde-corps

Bascule

Moquette

Brossage

CG

Calibre

Carbonisage, ¢paillage
Damier (tissu)

Chiné

Cocon
Conditionnement

D

Arbre 4 canne

Couverture (tissu)

Couvercle

Carde a chapeaux
tournants,

Décatissage

Mouvement différen-
tiel

Méche

Cretonne

B. a br. en surfin

Torsion

Métier continu

Cylindres de pression

Anglais

Alternate motion
Reed
Copping-plate
Bleaching

Bend

Drilling machine
Breaking
Scutching
Breaker
Breakercard
Backlever

Drap box slay
Swivel-shuttle
Side-rail
Weighing machine
Brussels carpet
Brushing

Gauge
Carbonising
Checked goods
Clouding
Cocoon

Yarn testing

Cam shaft
Blanket

Cover
Revolving flat

Washing out
Jack in the box

Sliver
Cretonne

Fine roving
Twist

Throstle frame
Top rollers
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Allemand

—

Egge
Egrenirmaschine
Einweben
Einfirhrlisch
Einlesen
Einschiessen
Einziehen
Einzugswelle
Endegestell
Entfetten
Entfettung
Entfilzer
Entketten
Entk&rnen
Entschalen
Entschielen
Excenter

Excenterwelle

Fach

Faconierte Stoffe
Faden
Fadenzzhler
Fadenfihrer
Feinerwollen
Feinfleyer

Felge

Felp

Fetten

Filz

Flachs
Flachshede
Flaschenmaschine
Flaumfedern
Fleyer
Floretseide
Floretseide Abfall

Francais

E

Lisi¢re

Egreneuse

Embuvage

Table d’alimentation

Lisage

Lancer une duite

Remettage

Axe des scrolls

Bati extérieur

Dégraissage

Desuintage

Défeutreur

Echardonnage

Egrénage

Décortiquer

Décreusage

Excentrique de m. a
filer

Arbre des excentriques

F
Foule
Etoffe faconnée
Fil

Compte-fils
Bardin-guidefil
Finette

B. 4 br. en fin
Jarre

Peluche
Ensimage
Feutre

Lin

Etoupe de lin
Boudinoir
Duvets

B. 4 br.
Schappe-filoselle
Déchets de schappe

Anglais

Selvage. List
(Gin

Shrinkage

Feed table.
Reading

To shoot in
Heddling
Drawing-up shaft
Frame end
Wool scouring
Scouring
Drawing head
Wool burring
Cleaning

To decorticate
Scouring of silk
Tappet

Tappet

Treading
Fancy cloth
Yarn
Cloth-prover
Threadplate
Twill, Tweel
Roving frame
Jar
Feather-shag
Oiling

Felt

Flax. Linen
Flax-tow

Can roving [rame
Down

Flyer

Silk waste
Silk waste
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Allemand

Fliigel
Friktion-platte
Friktionskupplung
Fusslager
Fusstritt
Futterzeug

Garn

Garnwascherei

Gaze

Gebrochener

Gedreht

Gegenwinder

Gehechelter Hanf

GeklGppelte Spitze

Gekiiperter Stoff

Genohte Spitze

Geschirrwerk

Gestell

Gestreifter Manches-
ter

Getriebe

Gewebe

Glanzpappe

Gleitstiick

Griff

Grobfleyer

Grossgestell

Grosse Trommel

Grundkette

Kiper

Halslager
Hanf
Harnisch
Harnischbrett
Harnischlitze
Haspel

INDUSTRIE TEXTILE

Frangais

Ailette

Plateau de friction
Cone de friction
Crapaudine

Pédale

Doublure (étoffe)

G

Fil

Lavage des filés
Gaze

Chevron (tissu)
Cablé
Contre-baguette
Chanvre peigné
Dentelle au fuseau
Croisé (¢toffe)
Dentelle a I'aiguille
Equipage

Cadre d’un métier
Velours cotelé

Pignon de commande
Tissu

Carton pour apprét
Glissiére

Manivelle & la main
B. 4 br. en gros

Bati principal
Tambour de carde
Chaine de fond

H

Collet d’une broche
Chanvre

Harnais

Planche d’arcades
Lisse du Jacquard
Asplet. Dévidoir

Anglais

Flyer
Friction-plale
Friclion-socket
Stepbearing
Treadle

Lining

Yarn

Yarn scouring
Gauze
Fishbone
Twined
Under-faller
Hackled hemp
Pilow lace
Twilled cloth
Point lace
Healds

Frame

Cord fustian

Wheel

Cloth
Pressing-card
Slide

Handle
Slubbing-frame
Head frame
Cylinder

Main warp

Collar

Hemp

Harness mounting
Harness board

Harness cord
Reel
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Allemand

Haspeln
Hautelisse-Stuhl
Hautwolle
Hebel
Hebehaken
Heber

Hebezeug
Hechel
Hechelnadeln

Hechelstiibe

Hechelfeld

Helfe

Hin und hergehende
Bewegung

Hintere Welle

Hubhohe

Hiilse

Jaconas
Jacquard Nadel
Jacquardstuhl

Kabelader
Kaltwasserspinnmas-
chine
Kammblatt
Kammen (das)
Kammgarngewebe
Kimmlinge
Kernwolle
Kartenkette
Kertenschlag
Kartenschlagmas-
chine
Keilwinkel

Frangais

Dévidage

Métier haute lisse

Laine d’¢couailles

Levier

Crochets du Jacquard

Arcades

Griffes du Jacquard

Egrugeoir

Aiguilles des barettes,
dents du peigne.

Barette a peignes

Peigne a lin

Lisse

Va-et-vient

Axe de main douce
Levée de métier
Busette

Jaconas
Aiguille du J.
Métier a la J.

K

Ame d’un cable

Métier a eau froide
(lin)

Lame du peigne

Peignage

Etoffe de laine peignée

Blousse

Laine-mére

Jeu de cartons

Piquage des cartons

Machine & piquer les
cartons

Angle de calage.

Anglais

. Reeling

High-warp-loom
Skinwool

Lever
Lifting-wires
Neck-twines
Lifting-bar
Peel-comb
Hackle

Hackle-bar

Gill

Heddle, Heald
Alternate motion

Back-shaft
Doffing
Pirn

Jaconet
Jacquard needle
Jacquard loom

Core of cable

Cold water spinning
frame

Comb blade

Combing

Worsted goods

Down wool

Back wool

Pattern-chain

Pegging

Pricking machine

Angle of lead

20
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Allemahd

Keper

Kette
Kettengarn
Kettenscheren
Kettentrommel
Kettenverkiirzung
Kleidenstoff
Klinke

Klopfen
Klopfwolf
Klettenwolf
Kontermarsch
Koper
Kopfgestell
Kotzen
Kratzen
Kratzenbeschlag
Kratzendeckel
Kreuz
Kreuzrute
Kreuzrute
Kreuzstift
Kurbel
Kurbelachse
Kurbelarm
Kurbelwelle
Kurzflachs

Lade

Lade arm
Lagerschale
Laken
Lidufer
Lein
Leinen
Leinenzwirnsspinnerei
Leinwand
Leiste
Leitrolle
Leviathan
Litze

INDUSTRIE TEXTILE

Francais

. Croisé (lissu)

Chaine ourdie

Fil de chaine
Ourdissage

Barillet

I'reinte d’un tissu
Etoffe pour robe
Cliquet

Battre le coton
Loup Batteur
Echardonneuse
Bricoteau

Sergé

Tétiére

Etoffe grossicre
Cardes

Garniture de cardes
Chapeaux de carde
Iinecroix

Verge

Baguette d’encroix
Cheville d’encroix
Manivelle mécanique
Villebrequin (axe du),
Bras de manivelle
Arbre a manivelle
Lin coupé

L

Battant

Epée du battant
Coussinet

Tissu en drap
Volant de la carde
Lin

Toile de lin
Filterie

Linge

Liseré

Galet

Leviathan
Mailles d’un tissu

Anglais

Tweel

Warp

Warp thread
Warping
Winding-on drum
Shrinkage
Dressloth
Click

To scutch
Beating opener
Burring-machine
Couper

Twill

Gearing end
Shaggy

Cards
Card-clothing
Flat

Lease
Lease-bar
Lease rod
Lease-pin
Crank
Crankshaft
Crank arm
Crankshaft
Cut flax

Lay. Slay
Lathe arm
Step

Woollen cloth
Fancy-roller
Flax. Linen
Linen

Thread mill
Linen cloth
Stripe

Roller
Washing machine
Heddle
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Allemand

L&cherbrett
Lumpenwolfe
Lumpenwolle
Lunte
Lustriren (das)
Lustriren

Mantausenachse
Marschwechsel
Maschen
Mechanischer
thul
Mittelfleyer
Mohr
Molton
Moulinieren (das)

Webs-

Nadel

Nadelstab eines Na-
delstuhls

Nihgarn

Nidhmaschine

Nasspinnmaschine

Naturfarbenwolle,
Noppe

Noppen (das)
Noppmaschine

Oel fiir Wolle
Qeffner
Omerwelle
Organdy
Organsin

Francais

Planche d’arcades
Iffilocheuse

L.aine renaissance
Meéche

Lustrage

Calandrer

Arbre de main douce

Pignon de marche

Mailles d’un tricot

Métier & tisser méca-
nique

B. a br. intermédiaire

Moiré

Molleton

Moulinage

N

Aiguille
Brodeur

Fil a coudre
Machine a coudre
Métier a filer au
mouillé (lin)

Laine beige
Bouton
Epoutissage
Epinceteuse

(0]

Huile d’ensimage
Ouvreuse
Entretoise
Organdi

Seide

Anglais

Compassboard
Rag-tearing-machine
Shoddy wool

Sliver

Calandering. Glazing
To glaze

Back-shaft
Back-change-wheel
Mails. Meshes
Power loom

Intermediate frame
Watered

Beaverteen

Silk throwing

Needle
Needle-stick

Sewing thread
Sewing machine
Wetspinning frame

Undyed wool
Nap

Burling

Burling machine

Batching oil
Opener
Cross-beam
Bound-muslin
Throw silk
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“Allemand

Patronieren
Part
Packnadel
Pelzwolle
Piqué-Tuch
Platinenbar
Platinenschnur
Polkette
Posamentierware
Pressen (das)
Press fligel
Putzer

Putzen (das)

Quadrantarm
Quadrantenkette
Quadrantzirkel
Quadrilliertes Zeug
Querwelle

Radfelge
Ramenmaschine
Rauhen

Rauhen (das)
Rauhmaschine
Rauperei

Rieth
Riffelwalzen

Ringliufer
Ringschiene

Ringspindel
Ringspinnmaschine

INDUSTRIE TEXTILE

Frangais

P

Mise en carte

Bref

Aiguille d’emballage
Laines mortes
Piqué

Barre a platines
Collet

Chaine de poil
FPassementerie
Catissage

Aile d’un b. a br.
Nettoyeur-frotteur
Débourrage

Q

Bras du secteur
Chaine du secteur
Secteur du renvideur
Etoffe & carreaux
Axe transversal

R

Jarre

Rameuse

Lainer

Lainage

Laineuse

Magnanerie

Peigne (tissage)

Cylindres cannelés

Cylindres alimentaires

Anneau a filer, & re-
tordre

Plate-bande des an-
neaux

Broche 4 anneau

Continu & filer

Auglais

Designing
Draught
Packing needle
Dead wool
Quilting-cloth
Sinkers-bar
Jacquard cord
Pile-warp
Braid
Glossing
Press{lyer
Clearer
Clearing

Quadrant arm
Winding-on chain
Quadrant circle
Check
Cross-shaft

Jar

Tentering machine
To row

Teasling
Teasling-machine
Silk worm house
Reed

Fluted rollers

Loop
Ring rail

Ring spindle
Ring throstle
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Allemand

Ringzwirnmaschine

Rinne
Rippengewebe
Rohe Baumwolle
Rohe Seide
Rohflachs
Risteflachs
Rotten (das)

Sammet
Sammler

Saum
Schaftmaschine

Schappegarn
Scheermaschine
Scheidekamm
Scherlatte
Scherrahmen
Schlaff

Schlag
Schlagarm

Schlagachse
Schlagen

Schlager
Schlag-excenter
Schleifen
Schleifmaschine
Schlichte
Schlichten (das)
Schlichtetrog
Schlinge
Bchneidemaschine
Schneller
Schraubengewinde
Schrubbelmaschine
huss

‘Francais

Métier a retordre 3
anneaux

Gorge

Tissu cannelé

Coton brut

Bourette

Lin en paille

Lin roul

Rouissage

S

Velours

Accumulateur

Lisiére

Rati¢re, mécanique
d’armures

Fil de chappe

Tondeuse

Peigne de carde

Cantre

Ourdissoir

Léche (fil)

Chasse

Béton de chasse

Arbre du fouet de
chasse

Battage

Volant ou batte du
batteur

Came du fouet

Aiguisage

Machine & aiguiser

Parement. Empois

Parage

Bac a colle

Lacet

Coupeuse

Chasse-navette

Filet

Briseur de laines

Duite

Anglais

Ring twisting frame

Groove
Celtic weave
Raw Cotton
Coarse silk
Flax-straw
Ret flax
Retting

Velvet
Accumulator
Selvage, list
Dobby

Spun floret silk
Shearing machine
Separator comb.
Bobbin-bank
Warp-frame

Slack

Pick

Picking-arm
Picking-shaft

Beating
Scutcher. Beater

Picking

Grinding
Grinding-machine
Dressing
Dressing. Sizing
Size-box

Lace

Cutting machine
Picker
Screw-thread
Scribbling machine
Shot

20,
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Allemand

Schussfolge
Schussgabel

Schusspulemaschine

Schusswiichter

Schussziihler

Schiitze

Schiitze durchfuhren
(die)

Schiitzenkasten

Schweiszwolle

Schwinge

Schwingen

Schwingeln

Schwingestock

Schwinghebel

Seide

Seidenabfiille

Seidenhasplerin

Seidenzwirnmaschine

Seitenstuhl

Self actor

Selfactor zum Zwir-
nen

Sengen

Senkrechte Welle

Spannapparat

Spange

Spannhebel

Sperrklinke

Spindel

Spindelschnur

Spindelwagen

Spinnerei
Spitzktpper

Spreiten des Flachses
Sprung

Spule

Spulengestell
Spulmaschine

Spur

INDUSTRIE TEXTILE

Francais

Duitage

Fourchette de C.
trame

Cannetitére

Casse trame

Compteur de duites

Navette

Lancer la navette

Boite a navettes

Laine en suint

Ecang

Iispadage

Teillage

Chevalet a lin

Genouillére

Soie

Bourre de soie

Fileuse de soie

Moulin a soie

Batit de coté

Métiera filerrenvideur

Métier & retordre ren-
videur

Flambage

Axe vertical

App. de tension

Bride

Griffe du peigne

Déclic

Tringle. Broche

Corde & broche

Chariot d’un renvi-
deur

Filage. Filature

Losange (tissu)

Etendage du lin

Foule, pas (tissage),

Roquet, bobine, can-
nette

Ratelier

Banc-a-bobines

Bobinoir

Gorge

Anglais

Shootling
Fork

Pirn winding machine
Welt stop motion
Shot-counter

Shuttle

To pick. To drive

Shuttle box
Greasy wool
Swingledag
Swinging
Swinging
Swing-stock
Front lever

Silk

Silk waste
Spinster

Silk throwing machine
Side-gable

Sell acting mule
Self acting twline

Singeing
Upright shaft
Drag motion
Ring
Reed-clutch
Catch

Rod

Driving cord
Carriage

Spinning mill
Diamond
Spreading flax
Treading, shed
Spool, bobbin

Creel
Winding frame

Groove
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Allemand

Stachelwalze
Stampfkalander
Stiirkemaschine
Stecherwelle
Stellring
Steppmaschine
Sticken

Stift

Stoff

Stopfen (das)
Stossel

Strahne

Strang
Strecken (das)
Streckmaschine
Streckwalzen
Strechkwerk
Streichgarn Gewebe
Streichtrommel
Strickgarn
Stiitze

Tadenkreuz
Teilung

Tempel
Teufel
Tischleinen
Topf
Triger
Treibstcke
Treibriemen

Treibwelle
Tresse
Treten (das)
Tritt

Tritthaken
Trockenspinnmas-
chine

Francais

Carde 4 hérissons
Maillocheuse
Encolleuse, pareuse
Axe du butoir
Bague de pression
Machine & ourler
Brocher un tissu
Goujon

Etoffe Tissu
Rentrayage
Buttoir

IEcheveau (de soie)
Echeveau (coton)
Etirage, laminage
Banc d’étirage
Cylindres étireurs
Boite d’¢tirage
Etoffe de laine cardée
Peigneur

Fil a tricoter
Montant

T

Envergure -

Ecartement  des
broches

Templet

Loup, diable.

“Linge de table

Pot d’étirage

Support

Fouet de chasse

Courroie de transmis-
sion

Axe de commande

Tresse

Marchage

Marche d’un métier a
la main

Crochet des marches

Métier a filer au sec

Anglais

Carding rollers
Beetler

Sizing machine
Protector rod
Collar

Hemming machine
To embroider

Pin

Cloth

Darning, mending
Frog

Skein

Hank

Drawing, drafting
Drawing frame
Drawing rollers
Draw box
Woollen goods
Doffer
Knitting-yarn
Stand

Lease -in warping
Pitch

Temple

Devil

Table linen
Sliver can
Bracket, stand
Picking-bands
Main-belt

Driving-shaft
Lace, border
Kneading, trading
Treadle

Hooks
Dry-frame



356

Allemand

Trommel

Tuch

Tuchartiges gewalktes
Zeug.

Tiill

Umdrehungsbewe-

gung
Unterband

Verdoppelung
Vliessmaschine
Vorgenspinnstange
Vorspinnkrempel

Walflelgewebe
Wagenstange
Wagenzug
Wagenwechsel
Walkmiihle
Walzenkrempel

Warmwasserspinn-
machine
Wattenmaschine
Waschen (das)
Webebiiitter
Webschnellriemen
Wickelluter
Wikelwalze.

Windfligel
Wolfen
Wollegarn
Wiirtel

INDUSTRIE TEXTILE

Francais
Tambour
Draperie. Etoffe

Etoffe drapée

Tulle

U

Mouvement a bascule

Echevette

v

Doublage
Nappeuse
Barre a meches
Carde fileuse

W

Gaufré (tissu)
Barre pour chariot
Sortie du chariot
Pignon du chariot
Foulon

Carde a hérissons

Métier 4 eau chaude
(lin)

Batteur étaleur

Lavage

Lames du métier

Cuir de chasse

Guide nappe

Cylindre  enrouleur
pour nappes

Ventilateur

Louvetage

Fil de laine

Noix (des broches)

Anglais

Cylindre
Stuff
Clothing

Net

Reversing motion

Lea

Doubling
Fleecing machine
Rove-rod
Condenser card

Honey-comb cloth

Carriage-rod

Draw

Gain-wheel

Fulling-mll

Roller and clearer”
card

Hot-water spinning
frame

Scutcher-opener

Washing

Blades

Picking-bands

Lap-side

Lap roller

Fan
Willowing
Woolyarn
Nut
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Allemand

Ziihler

Zahnstange
Zampelschnur
Zephire Tuch
Zerfaserungsmaschine
Zerreissen
Zettel

Zeug
Zeugbreite
Zeugdruck
Zubereitetes
Zugliinge

Flachs

Zusammengestelltes
Gewebe

Zweite Waschung

Zwirnwechsel

Francais

=

Z

Complteur

Crémaillére

Corde de sample

Zéphir

Défibreuse

Détisser

Bref, armure

Etoffe, tissu

Laize

Impression sur tissu

Lin préparé

Ecartement des cy-
lindres

Tissu fagonné

Lissage
Pignon de torsion

Anglais

Counter

Rack
Sample-cord
Zephyr cloth
Stuff-grinder
To scratch
Draught
Cloth

Breadth
Cloth-printing
Dressed flax
Pitch of rollers

Fancy-goods

Back washing
Twist wheel

357



Anglais. — Frangais. — Allemand.

Anglais

Abaca
Accurnulator
Alternate motion

Aloes hemp
Alpaca cloth
Alpaca hair
Angle of lead
Asbestos

Back change wheel
Back-lever
Back-shaft

Backwashing
Backwool
Bale-breaker
Bar
Batching oil
Beam

Beater
Beating

Beating opener
Beaverteen
Beetler

Bend

Blades

Blanket
Bleaching
Blowing machine

Frangais

A

Abaca
Accumulateur
Va-et-vient

Chanvre d’aloés
Etoffe d’alpaga
Poil d’alpaga
Angle de calage
Amiante

B

Pignon de marche
Axe de pression
Arbre de main douce
Axe de main douce
Lissage
Laine-mére
Brise-balles

Verge :
Huie d’ensimage
Ensouple

Volant du batteur
Battage
Empoutage

Loup batieur
Molleton
Maillocheuse
Cintre

Lames de métier
Couverture (tissu)
Blanchiment
Eplucheuse

Allemand

Abaca
Sammler

S

Hin und hergehend’_

Bewegung
Aloes Hanf
Alpakatuch
Alpaka
Keilwinkel
Asbest

Marschwechsel
Bremsehebel
Mantausenachse
Hintere Welle
Zweite Waschung
Kernwolle
Ballenbrecher
Kreuzrute

Oeel fir Wolle
Baum

Schliiger
Schligen
Beshniiren
Klopfwolf
Molton
Stampfkalander
Bogen
Webebliitter
Decke

Bleichen
Aufbereitmaschine



Anglais

Bobbin
Bobbin-bank

- Bound muslin

- Border

 Bowl

- Bracket

- Braid ft

Breadth
Breaker

- Breaker card

- Breaking

- Broken tweel
Brushing
Brussels carpet
Burling

Burling machine
Burring machine

Calender
Calendering

- Cam

- Cam shaft

- Can frame

- Can roving frame

Carding roller
rriage

- Carriage rod
Catch
Celtic weave
eck
Checked goods
Cleaning
Cleaning

Frangais

Bobine, roquet

Cantre

Organdi

Galon

Galet

Support

Fassementerie

Laize

Brisoir

Briseur a la carde

Broyage, maquage

Satin (armure)

Brossage

Moquette

Epoutissage

Machine épinceteuse

Machine échardon-
neuse

Cc

Calandre
Lustrage

Came

Arbre 4 cames
Boudinoir

Métier a lanterne
Couvercle

Carbonisage, épaillage

Carde

Garniture de cardes
Cardage

Carde a hérissons

Chariot d’un renvi-

deur
Barre pour chariot
Déclic
Tissu cannelé
Etoffe a carreaux
Damier (tissu)
Egrenage du coton
Débourrage
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Allemand

Spule

Scherlatte
Organdy

Tresse

Leitrolle

Trager
Posamentirware "
Zeugbreite
Brecher
Brecherkratze
Brechen

Atlas Koper
Biirsten
Briisseler Teppich
Das Noppen
Noppmaschine
Klettenwolf

Kalender

Das Lustrieren
Kamm
Daumenwelle
Flaschenmaschine
Flaschenmaschine
Deckel
Carbonisieren
Kratzen
Kratzenbeschlag
Kratzen
Stachelwalze
Spindelwagen

Wagenstange
Sperrklinke
Rippengewerbe
Quadrilliertes Z ug
Carrierters Zeug
Das Entkérnen
Putzen
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Anglais

Clearer

Click

Cloth

Cloth printing

Cloth-prover

Clothing

Clouding

Coarse silk

Cocoon

Cold water spinning
frame

Collar

Comb blade
Combing
Compass board
Condenser card
Cop

Copping
Copping-plate
Core of cable
Cord
Cord-fustian
Cording
Counter
Couper

Cover

Crank
Crank-arm
Crank-shaft

Crape

Creel

Creeper

Cretonne
Crossbeam
Crossshaft

Cut flax

Cutting machine
Cylinder

INDUSTRIE TEXTILE

Al .
Francais

Nettoyeur-frotteur

Cliquet

Etolfe, tissu

Impression sur tissu

Compte-fil

[toffe drapde

Chiné

Bourrette

Cocon

Métier a filer 4 eau
froide

Bague de pression

Collet d’une broche

Lame de peigne

Peignage

Planche d’arcades

Carde fileuse

Busette, cannette

Envidage

Chariot d’un continu

Ame d’un cable

Collet

Velours cotelé

Bref. Empoutage

Compteur

Bricoteau

Couvercle

Manivelle mécanique

Bras de manivelle

Villebrequin, arbre a
manivelle

Crépe

Ratelier

App. d’alimentation

Cretonne

Entretoise

Axe transversal

Lin coupé

Coupeuse

Tambour

Allemand

Putzer

Klinke

Zeug. Stoff

Zeugdruck

Fidenzihler

Tuch

Chiné

Rohe Seide

Cocon

Kaltwasserspinnmas+
chine

Stellring

Halslager

Kammblatt

Das Kimmen

Liécherbrett

Vorspinnkrempel

Spule

Aufwickeln

Bleckbank

Kabelader

Platinenschnur \

Gestreifter Manchester

Beschiiuren

Ziihler

Kontermarsch

Deckel

Kurbel

Kurbel arm

Kurbelwelle

Krepp
Spulengestell
Auflege Apparat
Doppelschirtung
Omerwelle
Querwelle
Kurzflachs
Schneidemaschine
Trommel



DICTIONNAIRE TEXTILE ANGLAIS-FRANGAIS-ALLEMAND 361

Anglais

Darning
Decorticate (to)
Dead wool
Designing

Devil

Diamond
Doffer

Dobby

Doffing
Doffing roller
Doubler
Doubling
Down

Down wool
Drafting
Drag motion
Draw

Draw-box
Drawing

Drawing frame
Drawing-head
Drawing rollers
Drawing-up-shaft
Draught

Dress cloth
Dressed flax
Dressing

Drilling machine
Drive (to)

Driving cord
Driving gear

Driving shaft
Drop box slay
Dry frame

Francais

D

Renltrayage

Décortiquer

Laine morte. Moraines

Mise en carte

Diable, loup

Losange (tissu)

Peigneur

Ratiére. Mécanique
d’armure

Levée de métier

Peigneur

Réunisseuse

Doublage

Duvets

Blousses

Etirage, Jamnage

App. de tension

Sortie du chariot

Aiguillée

Boite d’étirage

Remettage

Etirage

Banc d’étirage

Défeutrer

Cylindres étireurs

Axe des scrolls

Bref

Etoffe pour robe

Lin préparé

Encollage. Parage.
Parement.

Perceuse au Jacquard

Lancer la navette

Corde a broches

Commande d’un mé-
tier

Axe de commande

Battant brocheur

Métier a filer au sec

pe Paar — Indusirie texiile,

Allemand

Das Stopfen
Entschalen
Pelzwolle
Patronieren
Teufel
SpitzkGppen
Streichtrommel
Schaftmaschine

Hubhohe
Streichtrommel
Dublirmaschine
Verdoppelung
Flaumfedern
Kiammlinge
Strecher

Spann Apparat
Wagenzug
Auszug
Streckwerk
Das Einziehen
Strecken
Streckenmaschine
Entfilzer
Streckewalzen
Einzugswelle
Zettel
Kleidenstoff
Zubereitetes Flachs
Schlichten

Bohrmaschine

Die Schiitze durch-
fihren

Spindelschnur

Getriebe

Treibwelle

Broschierlade

Trockenspinnmas-
chine

a1
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Anglais

Embroider (to)
Engine waste
Erecling

Fabric
Fallerwire

Fan
Fancy cloth

Fancy roller

Feather shag
Feed table

Feeder

Feeding rollers
Felt

Fine roving
Finishing
Finishing machine
Fishbone

Flat
Flax
Flax tow
Flax lint

Flax straw
Fleecing machine
Fleyer

Flyer eye

Floss silk
Fluted rollers
Fork

Frame

INDUSTRIE TEXTILE

Francats

E

Brocher un tissu
Déchets de coton
Montage

F

Tissu

Baguette de mélier a
filer

Ventilateur

Etoffe fagonnée,

Etoffe de fantaisie

Volant frappeur, vo-
lant de la carde

Peluche

Chargeuse-table d’ali-
mentation

Appareil d’alimente-
tion

Cylindres alimentaires

Feutre

B. a broche en surfin

Apprét

Machine appréteuse

Chevron, tissu

Chapeau de carde

Lin

Etoupe de lin

Filasse

Lin en paille

Machine nappeuse

Allette

Curseur de mélier a
filer

Filoselle

Cylindres cannelés

Fourchette

Métier en général, bati
d’un métier

Allemand

Sticken
Abfall-und Putzwolle
Aufstellung

Zeug
Aufwinder

Windfligel
Fagonierter Stoff

Liiufer

Felps
Einfuhrtisch-Speisser

Auflege Apparat

Riffelwalzen

Filz
Doppelfleinfleyer
Appretur
Appreturmaschine
Gebrochener K&per
Kratzendeckel
Flachs

Flachshede

Bast

Rochflachs
Vliessmaschine
Fligel

Liufer

Florettseide
Riffelwalzen
Schussgabel
Gestellstuhl
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Anglais

Frame end
Friction socket
Friction plate
Frog

Front lever
Fulling mill

Gain wheel
Gauge

Gauze
Gearing end
Gill

Gill pins

Gin

Ginning

Glass ring
Glaze
Glossing
Goods
Grinding
Grinding machine
Grinding strap
Groove

Hackle bar
Hackle needle
Hackled hemp
Handle

Harl

Harness

Harness board
Harness cord
Heald

Heddle

Prancais

Béti extérieur
Céne de friction
Plateau de friction

Butoir
Genouillére
Foulon

G

Pignon du chariot
Calibre

Gaze

Tétiére

Peigne pour lin
Aiguilles des barettes
Egreneuse
Egrenage du coton
Bardin

Calandrer
Catissage

Etoffes, tissus
Aiguisage
Aiguiseuse

Cuir & aiguiser
Gorge

H

Barette a peignes
Dent du peigne
Chanvre peigné
Manivelle 4 la main
Filasse

Harnais

Equipage

Planche d’arcades
Lisse du Jacquard
Lisse

Maille d’un tissu

Ailemand

Endegestell
Friktionskupplung
Friktionplatte
Stossel
Schwinghabel
Walkmihle

Wagenwechsel
Caliber

Gaze
Kopfgestell
Rieth. Hechelfeld
Hechelnadeln
Egrenirmaschine
Das Entktrnen
Fiidenfuhrer
Lustrieren

Das Pressen
Stoffe

Schleifen
Schleifmaschine
Streichriemen
Spur

Hechelstibe
Hechelnadel
Gehechelter Han{
Griff

Bast

Harnisch

Harnischbrett
Harnischlitze
Helfe

Helfe

Litze



364

Anglais

Heddling

Head frame

Healds

Hemming machine

Hemp

Honeycomb

Hooks

Hosiery

Hot water spinning
frame

Intermediate frame

Jack-frame
Jack in the box
Jacquard loom
Jacquart needle
Jaconet

Jar

Kicker
Kneading
Knitting cotton
Knocking-off

Lace
Lap (to)

INDUSTRIE TEXTILE

Francais

Remettage

Bati principal

Equipage, harnais

Machine a ourler

Chanvre

Nid d’abeille (tissu)

Crochets des marches

Bonneterie

Métier &4 eau chaude
(lin)

B. 4 broche intermé-
diaire

J

Banc a bobines
Croquemitaine
Métier Jacquard
Aiguille de Jacquard
Jaconas

Jarre

Butoir
Marchage

Coton a tricoter
Déclanchement

L

Dentelle, galon,lacet,
tresse
Doubler

Allemand

Das Einziehen
Grossgestell
Geschirrwerk
Steppmaschine
Hanf
Walffelgewebe
Tritthaken
Strumpfwirkerei
Warmwasserspinn-
maschine

Mittelfleyer

Spulmaschine
Differentialgetriebe
Jacquart-Stuhl
Jacquardnadel
Jaconas

Felge

Stossel

Treten (Das)
Strickgarn
Abstellvorrichtung

Tresse

Dublieren

bl e i .
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Angluis

Lap rollers

Lap side

Lathe arm

Lay

Lea

Lease

Lease pin

Lease in warping
Lease rod
Let-off motion

Lever
Lifting bar
Lifting wires
Linen

Lining

List

Long narrow wire.

Loop.

Mails
Main belt

Main cylinder
Main warp
Mending
Meshes
Mixture
Mounting

Nap
Necktwines
Needle
Needle stick

Net
Nut

Francais

Cylindres enrouuleurs
pour nappes

Guide-nappes

Epée du battant

Battant

Echevette

Verge, encroix

Cheville d’encroix

Envergure

Baguette d’encroix

Déroulement de la
chaine

Levier

Griffes de Jacquard

Crochets du Jacquard

Lin, toile, linge

Doublure (étoffe)

Liseré

Fer (Métier a velours)

Anneau (Métier a filer,
a retordre)

Mailles d’un tricot

Courroie de transmis-
sion

Tambour de carde

Chaine de fond

Rentrage

Mailles d’un tricot

Mélange

Harnais, équipage

N B

Bouton
Arcades
Aiguilles
Brodeur

Tulle
Noix de la broche

Allemand

Wickelwalze

Wickelluter
Lade arm
Lade
Unterband
Kreuz
Kreuzstift
Tadenkreuz
Kreuzrute
Abwickeln

Hebel

IHebezeug
Hebehacken
Lein. Leinwand
Futterzeug
Saum
Sammetnadel
Ringldufer

Maschen
Treibriemen

Grosse Trommel
Grundkette
Stopfen (Das)
Maschen
Mischung
Harnisch

Noppe

Heber

Nadel

Nadelstab eines Na-
delstuhls

Till

Wurtel
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Anglais

Oiling
Opener
Out sohot wool

Packing needle
Part

Pattern chain
Peel comb

Pegging
Pick
Pick (to)

Picker
Picking

Picking arm
Picking band

Picking shaft

Picking tappet
Pile warp
Pillow lace
Pin

Pirn

Pirn winding
Pitch

Pitch of rollers

Point lace
Power loom

Presserflyer
Pressing-card

INDUSTRIE TEXTILE

Francais

O

Ensimage
Ouvreuse
Abat-chauvée

|

Aiguille d’emballage

Empois

Jeu de carton (Jacq.)

Egrugeoir

Piquage des cartons
(Jacq.)

Duite

Chasse

Lancer la navette

Chasse-navette

Duitage

Chasse

Baton de chasse

Fouet de chasse, cuir
de chasse

Arbre du fouet de
chasse

Came du fouet

Chaine de poil

Dentelle au fuseau

Goujon

Cannette, busette,
¢poule

Machine canneteuse

Ecartement des
broches

Ecartement des cy-
lindres

Dentelle a Paiguille

Métier a tisser méca-
nique

Aile d’un b. 4 br.

Carton pour apprét

Allemand

Das Felten
Oeffner
Ausschusswolle

Packnadel
Schlichte
Kartenkette
Hechel
Kartenschlag

Schuss

Schlag

Die Schiitze durch{i-
ren

Schneller

Schussfolge

Schlag

Schlagarm

Webschnellriemen

Schlagacshe

Schlag-excenter
Polkete
Gekltppelte Spitze
Stift

Spule. Hiilse

Schussspulmaschine
Teilung

Zugliinge

Geniihte spitze

Mechanischer Webs-~
tuhl

Pressfliigel

Glanzpappe
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Anglais

Pricking machine

Protector rod

Quadrant arm
Quadrant circle
Quilting cloth

Rack
Rag-tearing
Raised cloth

Raw cotton
Reading

Reed

Reed clutch

Reel

Reeling

Ret flax

Retting
Reversing motion

Revolving box loom
Revolving flat

Ribbon
Ring
Ring-rail

Ringspindle
Ring twisting frame

Roller

Roller and clearer
card
Rover-rod

I'rancais

Machine & piquer les
cartons
Axe du butoir

Q

Bras du secteur
Secteur du renvideur
Piqué (tissu)

R

Crémaillére
Effilocheuse
Etoffe drapée

Coton brut

Lisage

Peigne. Ros

Griffes de peigne
Asple. Dévidoir
Dévidage

Lin roui

Rouissage
Mouvement a bascule

Métier revolver

Carde a chapeaux
tournants

Ruban

Bride

Platebande des an-
neaux

Broche 4 anneaux

Métier a retordre a
anneaux

Cylindres.

Galet.

Carde a hérissons

Barre & méches

Allemand

Kartenschlagmas-
chine
Stecherwelle

Quadrantarm '
Quadrantzirkel
Piqué Tuch

Zahnstrange
Lumpenwolf
Tuchartiges gewalktes
Zeug
Rohe Baumwolle
Das Einlesen
Rieth, Blatt
Spannhebel
Haspel
Das Haspeln
Rosteflachs
Das Rotten
Umdrehungshewe-
gung
Revolverstuhl
Deckelkratze

Band

Spange
Ringschiene

Ringspindel
Ringszwirnmaschine

Walze
Leitrolle
Walzenkrempel

Vorgespinnstange
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Anglais

Roving frame
Row (to)

Sample cord
Satin top
Scouring
Scouring of silk
Scratch (to)
Screw thread
Scribbling machine
Scutch (to)
Scutcher
Scutcher opener
Scutching

Self acting mule

Self actling stripper
Self acting twiner

Belvage
Separator comb
Set

Setting-up motion

Sewing cotton
Sewing machine
Sewing thread
Shaggy

Shearing machine
Shed

Shoddy wool

Shoot (to)
Shooting
Shot

Shot counter
Shrinkage
Shuttle
Shuttle box

INDUSTRIE TEXTILE

Francais

Banc & broche en fin
Lainer

S

Corde de sample

Futalne

Dessuintage

Décreusage

Détisser

Filet

Briseuse de laines

Battre le coton

Volant du batteur

Batteur étaleur

Broyage

Métier a filer renvi-
deur

Déboureur mécanique

Métier a retordre ren-

videur
Lisieére
Peigne de carde
Assortiment
Régulateur  d’en-

souple du tissu
Coton a coudre
Machine a coudre
Fil a coudre
Etoffe grossié¢re
Tondeuse
Foule. Pas
Laine artificielle, laine
renaissance
Lancer une duite
Duitage
Duite
Compteur de duites
Embuvage
Navette
Boite a navettes

Allemand

Feinfleyer
Rauhen

Zampelschnur
Atlas Barchent
Entfettung
Entschielen der seide
Zerreissen
Schraubengewinde
Schrubbelmaschine
Klopfen
Schliger
Wattenmaschine
Brechen
Selfactor
"

Selbsttiitiges Deckel-

putz-Apparat
Selfactor zum Zwirnen

Egge
Scheidekamm
Auswahl

Das Aufbiumen

Nigharn
Nidhmaschine
Nihgarn
Kotzen
Scheermaschine
Sprung
Lumpenwolle

Einschiessen
Schussfolge
Schuss
Schussziihler
Das Einweben
Schiitze
Schiitzenkasten
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Anglais

Shuttling
Side-gabel
Side-rail

Silk throwing
Silk throwing
Silk waste

Silk worm house
Singeing
Sinkers bars
Size

Size-box
Sizing

Sizing machine
Skein
Skin-wool
Slack

Slay

Slide

Sliver

Sliver cam
Sliver guide
Slub
Slubbing frame
Spinning
Spinning-mill
Spinster

Spool

Spreader
Spreading flax
Spun floret silk
Stand

Step

Step bearing
Stop motion

Stretch
Stretcher
Stuff

Stuff grinder
Sut

Swingle-dag
Swinging

I'rancais

Lan¢age de la navetle

Bati de caté

Garde-corps

Moulinage

Machine,moulin a soie

Chappe. Déchets de
soie,.

Magnanerie

Flambage, grillage

Barre a platines

Colle. Empois

Bac a colle

Encollage

Iincolleuse

Iicheveau, échevette

Laine d’écouailles

Fil lache

Battant

Glissiere

Meche, boudin

Pot d’étirage

Guide-meéche

Meche, boudin

B. 4 broche en gros

Filage

Filature

Fileuse (soie)

Iipoule, bobinne

Iitaleuse pour lin

[itendage

I'il de schappe

Montant, support

Coussinet

Crapaudine

Mouvement d’arrét

Casse-méche

Aiguillée

Lisiere

Etoffe, tissu

Défribreur

Echevette

Ecang

Espadage du lin

Teillage du lin

Allemand

Das Schlagen
Seitenstuhl

Briicken geldnder
Das Moulinieren
Sedenzwirnmaschine
Seidenabfall

Rauperei

Sengen
Platinenbar
Schlichte
Schlichtetrog
Schlichten
Stirkemaschine
Strahne

Hautwolle

Schlaff

Lade

Gleitstick

Lunte

Topf
Bandfuhrloffeln
Lunte

Grobfleyer
Spinnerei
Spinnerei
Seidenhasplerin
Spule
Anlegemaschine
Spreiten des Flachses
Schappegarn
Stiitze, Trdger
Lagerschale
Fusslager
Abschlagsbewegung
Abstellvorrichtung
Auszug

Leiste

Stoffe
Zerfaserungsmasch ne
Unterband
Schwinge

Das Schwingen
Schwingeln

a1,
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Anglaiu

Swing stock
Swivel-shuttle

Table linen
Tacking up
Tappet

Teazling
Teazling machine
Temple
Tentering machine
Thread

Thread mill
Thread plate
Throstle

Throstle frame
Throwsilk

Tick

Top rollers
Treading.

Treading-tappet
Treadle

Tweed

Tweel

Twill

Twilled cloth

Twine
Twined
Twist

Twist wheel
Twisted
Twisted yarn

Tying up

INDUSTRIE TEXTILE

I'rangais

Chevalet a lin
Iispolin

¥ 5

Linge de table

Enroulement du tissu

Excentrique

Lainage

Laineuse

Templet

Rameuse

Fil

Filterie

Guide fil

Continu a filer

Métier continu

Organsin

Coutil

Cylindres de pression

Foule, pas

Marchage

Excentrique

Pédale

Marche d’un métier A
la main

Etoffe croisée

Finette

Croisé. Sergé

Etoffe (croisé)

Liage

Cableé

Torsion

Pignon de torsion
Retors, ciblé

Fils retors
Armure dessin

Allemand

Schwingstock
Broschierschiffchen

Tischleinen
Aufwicklung
Excenter

Das Rauhen
Rauhmaschine
Sperrute
Rahmenmaschine
Faden
Lenenzwirnspinnerei
Fiidenfiithrer
Ringspinnmaschine
Drosselmaschine
Organsinseide
Barchent
Druckwalzen

Fach

Das Treten
Fxcenter

Fusstritt

Tritt

Keper
Feine Wolle
Koper
Kiper. — Gekoperte
Stoffe
Bindung
Gedreht
Drehung
Zwirnwechsel
Gedreht
Gezwirntes Garn
Schniirung
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Anglais

Underfaller

Undyed wool
Upright loom
Upright shaft

Velvet

Warp

Warp cop
Warp frame
Warp thread
Warping

Washing

Washing machine
Washing out
Watered

Wharve

Wheel

Weft stop motion
Weighing machine
Wet spinning frame

Willowing
‘Winding frame
Winding-on chain
Winding-on drum
Winding-up
Wipper schaft

Wool burring
Wool scouring
Wool yarn
Woollen cloth

F'rangais

e

U

Contrebaguette
Laine beige
Métier haute lisse
Axe vertical

v

Velours

w

Chaine ourdie

Fuseau, bobine

Ourdissoir

Fil de chaine

Ourdissage

Lavage

Dégorgeage des draps

Leviathan

Décatissage

Moiré

Noix de broche

Pignon

Casse trame

Bascule

Métier a filer au
mouillé (lin)

Louvetage

Bobinoir

Chaine du secteur

Barillet

Envidage, renvidage

Arbre des excen-
triques

Echardonnage

Dégraissage (laine)

Fil de laine

Drap (tissu)

371

Allemand

Gegenwender

Naturfarbenwolle
Hautelisse Stuhl
Senkrechte Welle

Sammet

Kette

Spule
Scherrahmen
Kettengarn

Das Kettenscheren
Das Waschen

Das Auswaschen
Leviathan

Das Dekatieren
Mohr

Wiirtel

Getriebe
Schusswiichter
Briickenwage
Nassspinnmaschine

Wolfen
Spulmaschine
Quadrantenkette
Kettentrommel
Das Aufwickeln
Excenter Welle

Entketten
Entfetten
Wollgarn
Laken
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Anglals

Woollen goods
Worsted goods

Yarn
Yarn testing
Yarn scouring

Zephyr cloth

INDUSTRIBR TEXTILE

Francais

Etoffe de laine cardée
Etoffe de laine pei-
gnée

Y

Fil
Conditionnement
Lavage des [lilés

Z

Zéphyr (tissu)

Allemand

Streichegarngewebe
Kammgarngewebe

Faden
Conditionieranstalt
Garnwiischerei
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cﬁ """ CONSTRUCTION

BITSCHWILLER

Bitschwiller-Thann
ANCIENS ATELIERS MARTINOT er GALLAND

B8 P

MACHINES DE FILATURE

POUR LA LAINE PEIGNEE,
COTON, SOIE ET SCHAPPE

————eee e,

Construction Compléte

et

—— ] nstallation de Filatures
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Société Alsacienne
pe CONSTRUCTIONS MECANIQUES

Usines & BELFORT, MULHOUSE (Haut-Rhin)
GRAFFENSTADEN (Bas-Rhin)

MAISONS a
PARIS, 4, rue de Vienne LILLE, 61, rue de Tournai
LYON, 13, rue Grolée NANCY, 21, rue St-Dizier

MACHINESSPOUR L'INDUSTRIE TEXTILE

Machines pour la préparation et le peignage de la laine
et la filature de la laine peignée
Machines pour la préparation et la filature du coton
Machines de tissage pour le coton, la laine et la soie

Machines d'impression, Teinture, Apprét, Blanchiment
et Finissage des Tissus

Machines d'Impression en creuz pour le papier

Chaudiéres, Machines et Turbines & Vapeur,
Moteurs a Gaz

MATERIEL ELECTRIQUE

de toutes puissances et pour toutes appilcations

MOTEURS ELECTRIQUES SPECIAUX
pour la commande des Machines de I'Industrie Texlile

TRACTION ELECTRIQUE  CABLES ELECTRIQUES

MACHINES ET APPAREILS

pour VIndustrie Chimique et Sucriére, pour I'Industrie
de la potasse et pour la Fabrication du Caoutchouo

Locomotives a vapeur — Machines-0utils

- ——

Installation compléte de STATIONS CENTRALES, d'USINES
de FILATURE et de TISSAGE
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Nouvelle Société
—— e Construction

ci=pevanT : N. SCHLUMBERGER & C'°
Société par actions -:- Maison fondée en 1808

GUEBWILLER (Haut-Rhin)

Adn\ télégr. NOSOCO Guebwiller Téléph. Guebwiller No {4

Bl Rl SR

Machines de Filature]|
et Retorderie

pour Coton, Laine peignée, Schappe, Ramie etc

e . SPECIALITES » ===
CARDES MIXTES ET A CHAPELETS

Peigneuses, Gillbox Intersectings

CONTINUS TRAME A BROCHES INCLINEES
e A s

Systemes perfectionnés — Construction treés soignée

Machines exécutées d'aprés les procédés les plus modernes

_.q\___._—

REPRESENTANTS

Pour le Nord de la France | Pour I'Est de la France, la
et la Belgique : Normandie et le Lyonnais :
Gaston BARBIER CH. BERNARD
110, Rue Hocheporte, LIEGE | 45, Rue de la Préfecture, 45

(Belgique) EPINAL (Vosges)
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GRANDS PRIX : PARIS 1900 — MILAN 1906

SOCIETE ANONYME

MECANIQUES VERDOL

AU capiTaL pE 1.080.000 rrancs
SIEGE SOCIAL ¢t USINE DE CONSTRUCTION :

16, Rue Dumont-d’'Urville, 16 — LYON
Téléphone 2-52 Adr. Télégr. VERDOLSOC-LYON

MECANIQUES VERDOL

De tous comptes, substituant le papier sans fin au carton
enlacé en simple léve, léve et baisse, pas oblique universelle, a
double cylindre 2 2 pas pour grande vitesse; la plus écono-

mique des mécaniques JACQUARD.

MECANIQUES JACQUARD ET VINCENZI

De tous comptes, en simple ldve, léve et baisse, 2 2 pas pour
grande vitesse et a foule ouverte, systéme PERRIN.

Piquage et repiquage automatiques ou non en Verpor,
Vincenzi et Jacquarp. Presses et Repiquages.

NOUVEAU REPIQUAGE VERDOL AUTOMATIQUE ET A
MAIN sans cordes et sans plombs.

Papier spécial pour Mécaniques VErpoL et machines ratiéres,

: Raseuses & un ou plusieurs cylindres, pour velours, cotonnades,
satins, draps, etc. Brosseuses, Dérompeuses, Miroiteuses, etc.

Percage sur boiset métaux. Planches d’arcades, cylindres, elc.

SUCCURSALES
Come (Italie), 79, Borgo-Vico. Paterson (N.-J. Etats-Unis), 5

Railread Avenue,
DEPOTS :

Zurich (Suisse), F. Kaeser, Métropol. — Barcelone (Espagne),
J. Torrent Roig Pase. S Juan n® 77. — Moscou (Russie), J. Naf.
Taganka, Grandpokrowaki peréouloi, 10, — Kyoto (Japon) D.
Nagassé et Cie.

Notice descriptive sur demande



ETABLISSEMENTS DE VENTILATION

KESTNER & NEU

== LILLE -:-
—sreE-

Humidification -

Ventilation = = = = =

Rafraichissement

Chauffage - - - - -

Par LEJECTO-ATOMISEUR K et N
Breveté S. G. D. G.

VENTILATEURS pour toutes applications

DEBOURRAGE des CARDES a COTON
PAR LE VIDE

DA D 'S 99AaIg

Par le ¢ DUPLEX
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ETABLISSEMENTS

RYO-CATTEAU

23-25, Rue Pellart, 23-25
— A ROUBAIX (Nord) —

16 MEDAILLES D’OR Aux EXPOSITIONS
UNIVERSELLES

PARIS, ANVERS
Président du Jury — Exposition de Tourcoing

Grand Prix

Exposition Roubaix

Spécialités de Machines préparatoires pour Tissage,
Filature, Retordage et Bonneterie

” CORROIRIE DU INORD

J. DE TAYRAC

Bureaux et Magasins : 63, Rue du Port, LILLE

TANNERIE ET USINE A LOMME-LEZ-LILLE

MANUFACTURE
de Courroies et Cuirs en tous genres pour l'Industrie
FABRIQUE DE TAQUETS

TANNAGE AU CHROME

Appliqué aux Courroies et Cuirs Industriels
Lanidres, Courroies, Taquets 4 Sabre, Repousse-Taquets
Cuirs de Chooc et de Retrait

Spécialité de Cuirs de Chasse — Taquets chromés

e
T = v — s
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SOCIETE ANONYME

ELECTRO-TEXTILE

cAPITAL sociAL : 500.000 rrancs

149, Rue de Rome, 149 — PARIS (XVII')
Téléph. Wag. 50-79.

METIERS POUR LE FLAMBAGE ELECTRIQUE

des fils de coton, de laine, de soie
et autres textiles

GRILLEUSES ELECTRIQUES
POUR TISSUS et VELOURS

NOMBREUSES REFERENCES

228

Usine de démonstration. — Prix et Devis sur demande

PEP I EIPPEIFEIBTF TP PP PSP 5333353608580

22382829288248228282880482228228
NGEEIPEFFTIPEIPIIPIPIIFEOIIIIEP

Librairie Polytechnique Ch. BERANGER, Editeur

PARIS, rue des Saints-Péres, 15 (6. Téléph. : Saxe 27-24
LIEGE, rue de la Régence, 21 ;

GRAND PRIX EXPOSITION DE STRASBOURG 1919

LES TISSUS IMPERMEABLES

Les tissus imperméables & 1’cau, essais des étoffes, prépara-
tions des étoffes, modes d'imperméabilisation, par le caoutchoue,
par les sels métalliques, par la paraffine, gélatine, colle, tanin,
caséinate de chaux, solutions cellulosiques et albumine, procédés
divers, essais des étoffes imperméables. Tissus imperméables aux

az, plans d'aéroplanes, enveloppes des ballons, essai des étoffes
mperméables aux gaz, classement d’étoffes pour ballons, étoffes
diverses employées pour ballons. .

Par D. de PRAT

Incénigur Civin. — DIRECTEUR DE FILATURE
PROFPESSEUR DR FILATURE ET TISSAGE

1 vol. in-8° contenant 15 figures dans le texte, Prix : 6 fr.

Majoration temporaire sur l'ouvrage ci-dessus : 100 p. 100
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LAYENIR TEXTILE

-:- REVUE UNIVERSELLE DE -:-
L’'INDUSTRIE TEXTILE ET DES
BRANCHES QUI 'Y RATTACHENT

Paraissant tous les Mois

ABONNEMENTS :

I'rance et Colonies : 25 fr, — Union Postale : 25 fr.

LE NUMERO : 2 fr. 50

Administration et Direction & GUEBWILLER (Haut-Rhin).
Bureau et Rédaction en Chef &4 PARIS, 25, rue Caumartin, IXe,

OFFICE SPECIAL DES INDUSTRIES TEXTILES af’
CABINET DANZER

FONDE EN 1880

BREVETS D'INVENTION

MARQUES pE FABRIQUE
MODELES
—  France et I::'tranger —
Direction et Assistance dans les Procés
en Contrefagon
Caius DANZER, Ingénieur-Conseil

Membre de 1'Association francaise des Ingénieurs-Conseils
en matidre de propriété industrielle ]

E 20, Rue Vignon, PARIS. g




SAINT-AMAND (CHER). — IMPRIMERIE BUSSIERE.






