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Le renvidage par spites contigiies tout e long de la bobine a liew par I mouvement
vertical altornatif du chario qui se déplace & chaque tour d'une longueur égale au diamétre
de la miche. Or, lo développement de chaque spire c'est-h-dire la longu
le diamétre, lo temps nécessaire pour le renvidage d'un tour ira aussi
de déplacement du chariot devea done aller en diminuant.

Dans tout banc & broches, on teansmet & la bhobine 2 monv
i chaque coucho.

1+ Un mouvement de rotation tol que la rotation effective dimi
diamétres suceossifs de la hobine

* Uu.n,guwmom de translation vertical alternatif dont la vitesse diminue en raison des
diamétres. ..wr. ou eroissants de la hobine,

Ces 2 Fﬁnn sont réalisés dans les banes & broches dans des conditions suffisamment

et du mouvement différenticl.

gmentant avee

roissant, la vitesse

v i chaque tour et P'on corrige
mesure, linfluence du glissement do la courroie par Ja réunion du mou-
des cones avee le mouvement constant de arbre moteu

tiol.

par Pemploi dw

tiel. —  Le mouvement différenticl consiste en un systéme de roues
de fagon quen imprimant simultanément & 2 roues du systme des mou-
indépondants, on obti comme résultante 2 mouvements dont la diffé-
¢ voir [ig{f/}
nt de la courroie sur les cdnes donnant la vitesse aux hobines est donnée
pelé bascule voir fig. 79
a done pour fonction, une couche étant détorminée :
la position de la courroie des cones :
¢ le mouvement du chariot en sens inverse ;

9L RORER 1.1k 06 o et poUISRias ino. iobino: 45 Brme vouiue:

Calculs des différents pignons de change du banc & broches

Pignon d'étirage. — Se détermine d'aprés les principes géntraus exposés dans

Pignon de torsion. — Pour
broches, on varicra le déhit du eur de devant,
Gonnaissant 1o nombre de tours de Vailette pour un - tour du
Qldu cannelé en centimdtres), le rapport
; Nombre de tours do Failette
dévolopp du

wlindre délivreur (diamtre

tours de torsion par centimdtre,



Les vrilles proviennent quelquefois d’un mauvais réglage du chariot, soit qu'il ne s’éloigne
pas bien parallidement des cylindres, soit par suite d’un étirage trop faible, soit enfin par suite
d'un relévement trop rapide de la baguette. Ce méme défaut provient aussi d’une mauvaise

inelinnison des broches.
RETORDAGE

Pour certains usages, il faut un fil plus régulier et plus résistant que ne peut le donner
Ia filature. La torsion augmente bien la résistance des fils simples, mais dés que cette torsion

Aepasse une cortaine limite, le fil perd sa résistance et devient trop cassant.

La résistance augmentera si on assemble 2 ou plusieurs fils simples et si on les retord
l‘llt\'l‘l“l)l!“

Un retors sera dit & 2 brins, 3 brins, 4 brins, quand il sera composé de 2, 3, & fils,

On peat assembler et retordre 2 ou plusieurs fils de la méme matiére, ou de matiéres
dillérentes, soie, laine, coton, ete.., soit en écru, soit teints de méme nuance ou de nuances
*dillerentes, Suivant le degré de torsion, suivant les opérations d'apprét complémentaires, les
petors ou les lissus composés avec ces retors différeront comme aspect, toucher et méme

contesture des lissus composés uniquement de fils simples.

Un (il est dit & torsion droile lorsquil est tordu de facon que ses filaments forment
dew hélices en montant de gauche & droite. Il est dit & torsion gauche lorsque ses filaments
wonteat de droite & gauche.

l.es deux genres de torsion sont adoptés suivant les nécessités du tissage, mais le tors
deont est e plus courant.

Pour obtenir un retors régulier, il faut que la tension des divers brins qui le composent
wat by mbme ;s b cet effet, on emploie (avant de retordre les brins) des machines appelées
Aamemblenses. Gette machine se compose généralement de tambours horizontaux avec guides-fils
anuud 'un mouvement rapide de va et vient. Le fil se renvide sur un tube cn bois ou en
carton, en une sorle de pelote & longues hélices croisées. On emploie aussi le bobinoir, faisant
La habane eviindro-cdnique parce que le Bl se dévide de Vécheveau, se renvide sur la bobine
ot weabevide decelle-el presque sans tension, ce qui est un avantage pour le travail des filés
e tonddu,

1 assembleuse ost munie d’un cassefil, pour que le fil soit hobiné régulicrement avec le

weisae nombre de hrins et w'ait pas de simples. Quand Passembleuse est munie d’un casse-fils,

of

Aeswnt anutile de garnic les continus & retordre de casse-fils.

Continu & retordre. .o continu h retordre ressemble beaucoup au continu & filer &
wwmans 10y 0 que da forme du dtelier qui chauge ainsi que les eylindres lamineurs. Ces
Bermieva mont vemplicds géncralement par un eylindre unique avec un cylindre & pression libre

vt we dernet Lo brocdwes sont généralement d'un moddle plus grand, de méme que les anneaus.
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Apparell de laminage. — Lo porte cylindres vegoit 3 rangées de cannelés, Le cannelé de
devant est uni dans la t@tiere par un arbre court portant un manchon denté, il commande,
comme h Vordinaire, d chaque extrémité les 2 autres

clangi-
laire en fonte et r co biti sont assemblés
des 2 houts du chariot. Dans Vintérienr du chariot se trouve la commande des broches qui
se fit par un tambour commandé par cogde et une poulie i gorge.

Broohe, — L broche ost on acier trempé. Sa longuenr varie suivant I dimengion des

lindrique s terminant par
i v bronze, d'une partio de

| dismitre portant la noix, au dessus de la noix se trouve un petit platean en cui-

y
ive sur lequel appuic une rigle en bois destinée & empécher la broche de sortiv

y quand on tire sur le fil pour Yopération de la rattache.
ik une partie eylindrique fraversant la plate-bande du collet, o enfin le corps
bt de 8 0 /% au dessus de b plate-bande pour se termi-

Bl pointe qui présente Ta forme d'une 1/2 sphi
du métier. — Sur Varbre du métier, ment placé en haut de la grande
ndiculairement au po indres, nous trouvons presque toujours un ensemble
une poulie fixe calée fortement sur Facbre 3 elle donne e mouvement aux
" aux broches et au chariof (pour la sortic) ;
iy I

2 Une poulie dite de reavidage, folle sur Parbre, ot portant sur son canon un pignon

qui commande tous les organes se rattachant & la formation de la hobine et it la ventrée du
ohariot ;

# Une poulie folle permettant de mettre 1o machine au repos.

Généralement, In poulie folle wexiste pas, chaque machine ayant oi spécial com-
mandé par la teansmission.
Quelquefois, la poulie de renvidage et supprimée el tous les organes produisant le
© dépointage, le venvidage et la reateée du chariot sont actionnés par wne commande xpéciale
ise sur lo renvoi.

nt de sortie du chariot. — La sorfic du chariot est apérée par un arbre horizontal
w. Cet arbre est




a plate-bande en fonte
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Baguette et contrebaguette, L'ensemble des organes destinés i ranger le il sur la bobine
en formation el & maintenir sa tension est désigné sous le nom de baguette et contrebaguette.

Il se compose de 2 arbres, rdgnant tout le long du chaviot, arbres de grosseur sulli-
sante pour résister b la torsion. Ils ont leur axe dans le méme plan horizontal et paralléle &
la ligne des broches, Ils reposent de distance en distance sur des supports fixés en bas & la
traverse inférieure du chariot ot en haut & la latte portant les collets ; ils sont réglables.

Sur ces arbres sont situés des bras courbes, dits faucilles & cause de lenr forme, leor

oxtrémité est percée d'un trou dans lequel passe un fil de fer fortement tendu sur les bras
extrémes,
En travail, e fil de fer de la baguette presse toujours le il en dessus, tandis que celui

de 1o contrebaguette guide lo fil en dessous.

Dépointage. — C'est Fopération qui a pour but d'enlever les hélices de il enroulées sur
la partie nue de la broche, hélices provenant de V'empointage du précédent coup de chariot,

Le dépointage w'exéeute au moyen d'une friction, dite friction de dépointage.

Secteur, — Lo Secteur est V'organe principal du venvidear, on peut dire qu'il en est
ime. Gomme son nom lindique, il comprend une portion de cevele denté, calée sur un arbre
tournant dany 2 douillos portées par les batis verticaux de la petite 18tidre. 11 est toujours
placé en avant ot b droite du mouvement pour &tve i portée do Pouvrier conduisant les ma-
chines. L partie dentée engréne avee un pignon droit fixé sur un petit arbree horizontal qui
regoit un monvement identique d celui du chariot.

Le bras d'avant se prolonge au-dessus de la partic dentée ot est creusé d'une rainure,
dans laquelle peut glisser & frottement doux une pidee servant d'éevou i la vis, vis portée en
bas par une crapaudine et en haut par un collet fixé an bras du Secteur. L'exteémité supé-
vieure de la vis wo termine par un carré recevant une petite manivelle, Cet éevou regoit 'atta-
che d'une chaine ot cette dernidre vient se fixer sur un barillet placté dans le chariot, dont
Farbre est relié par engrenages h arbre du tambour des broches, Dans cette commande se
trouve un encliquetage, de telle sorte que pendant Ia sortie, le barillet est fou n'est plus soli-

daire du mouvement des broches.,

Rentrée du chariot, La ventrée du chariot est opérée par corde ot seroll ou escargot,

Lo temps employé pour les opérations de renvidage ot particuliérement pour la rentrée
du chariot dtant un temps improductif, on o div chereher i le vendre aussi court que possible,

a'est pour celte raison qu'on a appliqué le seroll ; il consiste en une sorte de double c¢dne
I Pl

.

x

portant en dessus denx courbes divi en sens inverse, partant d'un petit diamétre pour
A i 8 : : $
arviver boun dinmdtee maximum, pour revenie ensuite au méme dinmdtre,
Tous les organes principany. du métier i filer que nous venons de passer en revue, sont

.h‘nlmm-nl communs i tous les systémes, ainsi que leurs fonetions, Connaissant le mode

ae



d'action de ces dillérents agents mécaniques, il sera plus facile de comprendre le fonetionne~

ment des moddles divers de métier i filer.

Nous donnerons seulement ci-dessous les différentes périodes et tyvolutions d'un métier

i filer.
| I’driad::': Fonction accomplie P\ Cause B ffet
et dvolutions les organes du métier
} Rotation des broches.

Rotation des eylindres.

1" période Sortie du chariot par la
rotation des mains
douces.

la poulie fixe

Prise du loquet de la | Chariot et Débrayage des cylin-
1 évolution petite 1@ticre, or dres et des mains
douces.

courroie sur

Rotation des broches,
(Dans lo cax de torsion

2 période

La

supplémentaire).
. Comptour | Passage de la courroie
sur I poulie i long
12 évolution Sgae I
Embrayage de la friction
de dépointage.
Dépointage.

3 période | Rotation des broches
en Sens INVerse,

Levier | Débrayage de lafriction.
de liison | Levée du loguet.

Smbrayage de la frie-
tion ‘des serolls.

3 évolution

Rentrée du chariot.

& période
PEFOEE | Renvidage.

La courroie sur la 2° poulie

Chariot et| Débrayage de la friction

halancier des serolls,

Passage de la courroie
sur la poulie fixe.

& évolution

Embrayage des man-
chons des eylindres et
des mains douces,

1=}
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2. — Sid mesure que la bobine augmente, la méche devient de plus en plus liche
entre les eylindres et Vailette, cela indiquera que la vitesse d'envidage diminue trop d’une
couche & Vautre, en égard aux diamétres successifs de la bobine, par conséquent la courroie
avance de quantités trop grandes, ce qui nécessitera un rochet plus grand, c'est-a-dire un ro-
chet avee un nombre de dents plus élevé.

u contraire, si la méche devenant trop tendue, la courroie n'avancerait pas asses vite,
on mett ‘un rochet plus petit.
i
La torsion se détermine, (c'est-h-dire quelle doit dtre suffisante pour que la bobine se

elier & la machine suivante sans se couper ni se rompre). Il faut éviter un excés
erait le laminage & la_machine suivante.

préparations aux bancs & broches. — Ce numéro doit dtre vérifié 2 fois par
que les mémes banes en gros alimentent les mémes bancs intermédiaires
faut donc éviter autant que possible que le méme banc soit fourni de ho-

Vitesses et production

s en gros 300 & 600 tours par minute
i~ 600 & 800 » »

» en fin 900 a 1200 » »

- »  surfin 1000 2 1500 » »
théorique d'unc broche est donnée par la formule :

600 V
P = rxwmN =

Poids en kilogrammes
Nombre de tours des broches par minute
“Torsion par métre

Nombre de minutes contenues en 10 heures
banc en fin, produisant le numéro 1,5, la torsion étant de , 4, et les
tours par minute, donnera en 10 heures :

_ 600 X 1000
P = ey = ks 530

laproduction pratique, multipliez par le caficient de rendement qui est
o

e seule met environ 12 & 15 minutes pour lever les bobines, tenir compte
oyage des ailettes.




Le rendement varie sensiblement d'unc ouvridre i Vautre, il dépend beaucoup de 'habi-
leté de Vouvridre.

Entretien, Soins. — Les différents axes ot arbres de des doivent dre
graissés chaque jour.
collots et esquives, les cylindres de pression, 2 fois par semaines.
chariot mobile tous les 15 jours.

les samedis, les autres partios du bane doivent &tre complitement. débarrassées de

ot les planchettes du chariot toutes les levées.

lance constante doit dtre exercée sur les soigneuses de banes afin d'éviter les

© bien wévire contre la production des simples et grosscurs.




& b Vohudy

Exemple : Supposons que nous voulions donner & une méche une torsion de 0263
par centimétre, ot que le cannelé de devant ait 31 millimétres, Pour 1 tour du 17 cannelé,
les: broches feront : (voir schéma)

h

Changement de numéros

Méthode pour modifier le Numéro sortant
B LU TN n « N
R

=R'E' = -

N

nverse des numéros sortants.

Les: pignons do rechange étirage sont dans le rapport
¥ 3

~ La vitesse de tanslation du chariot est proportionnelle aux dia

ines carrées des

W1 cox dernidres sont inversement proportionnelles aux i

do donts des pignons de change extproportionnel i cette vitesse d'oi

ent proportionnels aux Racines

Lo nombre de dents du rochet étant proportionnel aux nombres de

couches néeossaives pour former la bobine, et ce nombre de couches éant inversement pro-

portionnel wux dismétres des maches, il devra ftre proportionnel aux racines carrées dos nu-

méros,
it N

R =
Les rochets de change sont done proportionnels aux Racines carrées des numéros.

Réglage du Renvidage des Bancs & broche. — A la mise en marche d'un bane, il faut ob-

server

Lo — Sila miche se vonvido sur la bobine on hélices justaposées, si los spires so
confondent, on augmentera le nombre de dents du pignon du chariot, si au contraire los hi-

licen wont teop expacées, on diminuera le nombre de dents,



DES BANCS A BROCHES

Le hane & broches se compose de 3 paires de cylindres étireurs, de broches, dailettes,
de bobines, de porte-broches et d'un chariot porte-bobines.

La méche
ailette fixée au

Les bro

termine par un p

sortant des cylindres étireurs se rend a Porgane de torsion nommeé ailette,

met d’une broche.

sont en acier, placées en quinconce et disposées sur 2 rangs. La broche se
chnique tournant dans une crapaudine en bronze portée par une traverse
appelée porte-h . Sous la bobine, se trouve un collet fixé dans une piéce de fonte en
forme de T, pié pelée chariot, ce dernier glisse dans des guides fixés aux batis et est
équilibré de distanee on distance par des contrepoids portés par des chaines.

¢ d'une longue douille 1 portant une goupille entrant dans une fente
pratiquée au bout eur de la broche. Cette douille porte 2 bras, 2 et 3. L'un, 2, est
creux, l'autre, : plein et a une section éleptique : il a pour but de faire équilibre i
l'autre. Sur la br tubulaire s'assemble, dans des évidements pratiqués a cet effet, une
tige ronde, & et B, eourbée i angle droit & son extrémité inférieure et se terminant par une
partie rectar \ percée d'un trou avec fente, c'est la palette ou doigt de lailette. Ge
doigt peut os ontalement autour de la branche de lailette, la force centrifuge qui
agit sur la érale & la branche de lailette, tend toujours i appliquer la palette
sur la bobine.
us ouverture 0 de la douille 1, suit le canal de la branche tubulaire,
fait 2 ou 3 tours du doigt, passe dans I'wil de la palette et vient s'enrouler sur la

bobine en form i due au de la méche illée autour du doigt

opére le serrage | obine.

; long tube appelé R 6t oo oberioy par des écrous.
Les 2 rangées de hroches et de bobines sont commandées par deux arbres longitudinaux

et horizont; X lournant en sens contraire I'un de I'autre, des roues d’angles commandent les

broches et bo

La hobine en hois repose sur la partie plane de la douille du pignon, cette partie porte
2 ergots saillants entrant dans des entailles faites & la partic inférieure de la bobine.

DU RENVIDAGE
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mathématique

1 Un

Afin

pllongements ¢

Le pre

tube que s'enro
eylindrique

ement de

mouvement de tra

e i chaque couche e

sur chaque

wriver i affiner

conique qui lui donne un

le diamétre

différentiel et dunc

de

o) varie i ehaque couche en raison inverse

alternatif du chariot port

terminé par deux cone

U les pots v

cylindres étiveurs, d'un rouleau

us une ailette creuse, montée sur une broche,

st enfilé un t

la bobine est done variable.

paire de cdnes, on obtient un renvidage

s tel que la difiérence entre les nombres de tours de la

es diamétres suc-

hobines tel que la

croissants de la bobine, cette derniére

Pamplitude de la course

la miche, on fait subir & la méche plusieurs




ciolle do in dernidre paive de cylindres est 6 fois plus grande que la 17 paire, la longueur

du vuban sera par conséquent 6 fois plus grando i In sortie qu'h lontrée des cylindres, Si

de I miche serait phus ou moing

sur une seule myche, I régula

cot allongement 8'opé
végulitre et le il obtenu serait tris inrégulior. On obtient done une régularité plus grande en
véunissant plusicurs rubans (6 & 8), D'nilleurs, le doublage des rouleaux au batteur se fait

i déji une 1 régularité,

dans le but d'ob
A In sortie des cylindros, la nappe do rubans dirée passo dans un enton i i elle so

. " N yl . "
condense en un unique ruban, puis entre 2 rouleaux d'appel en fonttfui 1a font tomber dans

wn pot tournant( 5

u les mé-

Pour obtenir une plus grande régalarité de I miche, on fait. passer i nouve

i la sortie de la

©oun 2 et @ dirage. On arrive i obte

ches venant du 17 étirage

machine un raban teds homogbne.

irages sont munis do casse-m

Tous les ches. Dés qu'un ruban casse, la machine

Me w

omatiquement.

ges b 3 paires

ancs & broches. % Low bancs & broches sont des sortes de bane i
o cylindren lamineurs, pourvus d'an mécanismo tonlant la miche ot la renvidant au far et &
mesure sous forme de bobines.

e ailette se, montée sur une broche,

i sortant des oylindros, la mbche passe dans

¢ un tube en hois reposant

niforme. Sur la broc

animée d'une vitesse do rotati
at de rotation indépendant de la broche,

sur un pignon conique qui lui donne un mouvem
(%4

par couches eylindriques suceessives, lo diamatre de Ja bobine est done

Comme le renvidage se

U sur ce tube que s'enroulo ln miche b la sortie de Tailet

riable,

re de con

Grieo @ un mécanisme différentiol ot d'une pa . on obtient un renvidage

mathématique déterminé par &

1° Un mouvement

votation tel que T différence entre les nombres de tou

raison inverse des diamdtres sue-

bobine ot de Vailotte (constante) varie & chaque couche e

consifs de la bobine

Jl alternatif du chariot porte-hobines tel que la

2 Un mouvement de translation ve

vitesse varie b chaque couche en raison des diamdtres croissanty de ln lobine, cette derniére

Jagant en hauteur par le moyen du cha

le de la course

La bobine ayant la forme d'un eylindre terminé par deux cones, Vamplit

du chariot diminue sur chaque nouvelle course.

Afin darriver & affiner de plus en plus la miche, on fait subir & la méche plusicurs

ars passages de banes A broches.

allongements combinés avee doublage au moyen de plusi

Lo premier passage, dit bane en gros, regoit les pots venant du dernier passage d'ét

o des cylindres @ireurs, d'un rouleau en fer blanc

e, 11 ost généralement muni en arrid




uleau est de faciliter le cheminement du




animé d'un mouvement de rotation, le but de ce rouleau est de faciliter le cheminement du

ruban alimentaire et d'éviter sa rupture.
A partic du bane en gros, la méche est toujours doublée, cest-i-dire que la méche
sortante est toujours composée de deux méches alimentaires, afin d’obtenir un produit plus

régulier.

Les s de 2 passage sont appelées banes intermédiai

Les
Les 4 passages sont généralement employés pour les numéros fins.

in pour le & passage.

s de 3 passage sont appelées banc en fin et ban

METIERS A FILER

Les métiers & filer sont destinés & étiver les méches, a les tordre et & renvider le fil

obtenu en bobines.
Deu
dénommé Selfacting sur lequel le filage se fait d'une fagon intermittente ; 2° Le métier i filer
dit continu & anneaus sur lequel lo filage w'opbre d'une fagon continue.
selfacting. 4 XlLe métier se compose de deux parties, I'une fixe, Vautre mobile. La partie
fixe comprend le ratelier porte hubines, le porte cylindre, sur lequel est placé le train de
laminage comprenant 3 rangs de eylindres cannelés et les cylindres de pression. La partie
mobile appelée chariot porte les broches et leur commande (tambour en fer blanc).
qui s'eflectuent sur un Selfacting peuvent 8ire classées comme suit ©

1° Le métier & filer

sortes de m

rs sont employés pour obtenir ces opération

Les opératio
1 Période : Sortie du chariot.
2' Période : Torsion supplémentai
& Période : Dépointage.
4 Période : Renvidage ou rontrée du chariot.

1" Période. — Les broches garnies de tubes en papier sont montées sur un chariot en
bois porté sur roues qui s'éloignont des eylindres lamineurs pendant que ces derniers livrent
la méche étirde. Les broches Mgérement inclinées par rapport a la verticale pour empécher le
venvidage sur les broches of, par suite, la rupture du fil pendant cette période, tordent la
méche afin de lui donner la résistance néeessaire pour qu'elle se souticnne.

2 Péviode. — Lo chariot arivé & l'extrémité de sa course s'ar
méme, mais los hroches continuent de tourner afin d'achever de donner a la longueur de fil
“étendant dos oylindies & I pointe do la broche, (longueur que T'on appelle aiguillée), la tor-
sion exigée pour lo genre do il que Yon fabrique. Si la torsion du fil que Ton veut obtenir,
de Ja trame par exemple, oal donnée complitement pendant la sortie, la 3 période commence
immédiatement aprés Faeedt du chariot, ‘

3 Période. — Lww hroches regoivent un mouvement de détour,
quelques spives de il qui, lors de Fompointage, «'étaiont enroulées sur les broches. Les guide-

les cylindres de

de fagon i dérouler les



Formation de la bobine, — La formation de la bobine qui résulte du mouvement de montée
ot de doscnte du chariot porte anneau U est produite par le mécanisme suivant (voir fig.).
Un arl ; W D calée

sur o tourillon de la roue intermédiaire e porte un pignon cdnique ¥, lequel com-
roue H sur l'axe de Cet excontrique agit sur
montd wsur un levi i Tune do ses extrémités

extrémité de ce lovier est monté dans wne chape ; un barillot % sur lequel est
poulic de renvoi L, son autre extr
Aun seoteur mpiéee qui- communique au chariot son mouvement. alternatil
ur ot de chaque cdté du métior. En effet ln rotation de Vexentrique E pro-
du lovier 1, qui enteaine avee lui ln chaine fixée au barillet £ Le secteur
o gauche i droite et fait tourner avee lui dans le mémo sens Varbre n
oald. Sur ce mame arbre sont calés, do chaque dt6 de la machine, deux lo-
it chacun un galet mobile i leur extrémité, ces galets supportent & lewr tour
U de support au chariot porte anneaux. L'abaissement du
g et en méme temps [ montée des différentes
o annoaux dont se compose le chariot, € en raison de leur poids,
0 sullisante sur la chaine pour attirer constamment le levi
onstamment contre ' ique.
auxquelles on s'est heurté lors
ony dans e que Pon appelle le hallon-
ballonnement se produit cotre o eylindre do devant et lo curseur, co défaut
do rolation des broches, car plus la vitesse est grande, plus e ballonnement

emmbler ot so rompre, et de v des déchets et une diminution de rende-

Plusieurs dispoxitifs sout employés pour parer & co grave inconvénient 5 on intercalle
entee les broohes des plaques appelées anti-ballons. Le ballon étant plus grand de ln bage
Jusquaw miliew do I formation de la bobine, Vanti-bafion & partir de eo moment peut se

rabattre,

Entretien et conditions & observer pour la bonne marche du continu @ anneaws

. w . . . ®
Lew eylindres: doivent tourner librement dans leurs supports, le chariot doit dtre parfai-
tement horizontal, la broche bien verticale et bien au centre de anneau,
L'huile des broches doit tre renouvelée périodiquement tous les 2 b 3 mois, Les anneaux

“ne doivent jamais dire graissés,
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Cette quantité divisée par lo nombro de centimétres déliveét par tour du cannelé donnera
la torsion par centimitre. Supposons 9 tours de torsion par centimitre pour la chaine 28,

le oylindro cannelé ayant 25 millimdtres de dinmétre ©




 Low oylindies de prossion doivent tre renouvelés dis quils sont usés ou rayés. Lo

g do cos cylindros doit dtre effectué 2 1 3 fois par somaine. Les tambours une fois

y lew tringles du chariot ne doivent pas dtre graissés. La barbe se fait habituellement
U 3 mois.

dos continus. — La production théorique des continus se caleule en déterminant
fil fournie & la hroche, dans I'unité de temps pour une torsion donnde, soit :
I torsion par métre.

1" 16 nombre de tours des broches par minute.

fournic en mitres pac minute sera :

U0 N

kilos wera ;
Lt 0T
200N = TN

pratique est variable selon los numéros, los lovées dlant. plus fréquontes
e rendement sera plus faible que pour les fins numéros.,
at I production théorique, il suffit de multiplier cotte production par le
ont, lo résultat sera la production pratique.
. Les défauts aux métiers continus peuvent. provenir :
qui_donnent un mauvais laminage soit par insuffisance d'écartement, soit
cnnnelés dans les collets, ou de mauvais engrénements de roues.
« eylindres de pression ayant des creux.
 rattaches des bobines du ritelier.

new proviennent aussi d'un chariot mal réglé, d'un excentrique qui
, manquant de solidité.

Caloul des pignons de rechange
Pignon d we caleule comme celui des machines précédentes.

Pignon de Torsion RT (coir /if 52 On obtient de la méme manidre que pour lo bane
it broches. Pour 1 tour du cannolé les broches font :
100 1600 200
e B R
Gette quantité divisée par le nombre de centimitres déliveé par tour du cannelé donnera
la torsion par centimétre, Supposons 9 tours de torsion par centimétre pour la chaine 28,
I cylindre cannelé ayant 25 millimbtres do diamétre :




La prossion libre est trés employée aux banes i broches. Elle permot de faire varior,
dans une cortaine mesure, la longueur des fibres travaillées sans changer les Geartements,

Elirages. — Les étirages généralement adoptés pour les banes & broches sont do : & i
8 pour los banes en gros, 5 & 6 pour les intermédinires ot de 6 & 8 pour los banes en fin et
surfin et peut dre de 8 et 9 pour les colons longs et numéros fins,

préventives contre les accidents, Louvritre éant payée d'apris sa production a
ne subisse le moins d'arrdt. possible. 11 faut done la protéger ot la

o e nombreuses causes. d'aceidents résultant de sa propension & opérer lo
but que les engrenages des banes & broches ot

ont dtrecouverts, I roue de torsion et ses intermédiaires, la (dte de

FILAGE

de filage se fait de deux manidres. La premidee d'une man H
métier i filer appelé Selfacting, une certaine longucur constante est tordue
woconde d

DU CONTINU A ANNEAUX

i continu i anncanx we compose d'un appareil détirage formé de trois pai
neurs deridre loquel se trouve un ratelier portant les hobines alimentaires,
" porte-broches et chariot.
formée d'un ou de deux brins, passe, i sa sortic du cannel
Ll for dit barbin ou quens do cochon, placé b 30 ou 40 millimtres au-dessus
08t porté par une traverse longitudinale au métier ; de I, lo 6l se rond dans
forme d G pouvant tourner libroment sur la saillie d'un anneau, fixé sur une
fonte wétendant sur toute la longueur du bati. Cetto plate-bande regoit un
able vortical et alternatif et porte le nom de chariot.
Le ‘cursour wintroduit facilement sur Panneau,
LS o supposons
1* Le cumseur immobile et la broche faisant wn nombre do tours tel que I longueur do
fil liveé. par-le cannelé de devant puisso oo curouléo sur I bobine, lo il se renvidera sur
I brocho ;
2 S au_contraire lo curseur tourne sur Fanneau i Ia vitesse de la broche, lo 6l sera
tordu et il 0’y aura pas de renvidage de il sur la broche. Seulement, le curseur a un cortain
poids, et son frottement sur Fanneau opire une résistance qui tend i retarder sa mare
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Ghaque broche tra-

d'un chariot, animé d'un mouvement alternatif de montée et de descente
verse un anneau et porte un tube en papier, en carton ou en hois sur lequel se renvide le fil
i la sortio de l'anncau.

La broche entraine dans son mouvement de rotation le fil et le curseur, force ce dernier
& tourner autour de anneau et produit la torsion du fil. Si les vitessos de la broche et du
curseur étaient dgales, il 0’y aurait que torsion et pas de ronvidage du Kl sur la bobine. Le
curseur par suite de son propre poids et do son frottement sur Vanneau offre une certaine
‘est cette diffé-

s marche par rapport b la broche. ¢

résistance et par conséquent retarde dai
vence do vitesse entre cos 2 organos qui pormet lo ronvidage du il sur la hroche, 11 faut un
curseur différent pour différents uméros du fil. Un curs

vop lourd fait casser lo il par

ion, par contre un curseur trop léger produit des vrilles dans le fil

suite de la trop forte te
ot forment. des bobines molles.

Le métier a sur 2 faces longitudinalos : cylindres, broches et chariot. Deux tambours
en fer blanc donnent aux broches Ia vitesso de rotation par lintermédiaive de ficelles (vitesse
variant de 5 & 10.000 tours & la minute). Pour éviter la vibration et I'usure des broches a ces
grandes vitesses, on los fait tourner dans un réservoir d'huile. Cette huile est changée pério-
diquement toutes les 6 & 8 somalnos.

Généraloment pour los numéron moyens, lo doublage sur vatelier w'est pas employé, Le
doublage a lieu spécialomont pour les suméros fins, ou dans cortaing cas pour obtenir une
teés honne qualité de il

Poignage ¥ Lo pulgnnge w'ont s une opération essentielle de la filature, mais spéciale
i certaing (longuos woles en général),

Le but du peignage est do o lo teavail d'épur
destinds aux numéros s ou wus artioles spéciaux, d'en enlever totalement toutes les impu-
votés, do ranger of paralléliser lon fluments d'une maniére parfaite. et surtout de les wier,
est-iedire d'éliminor de I masse lon fibros qui n'atteignent pas une longueur donnée.

Le coton venunt de Is sarde subit généralement deux passages d'étirage avant do passer
il poignense. 3 S

Le coton sortant da la carde passo sur une m
une nappe d'un nombre teds dlevé de rubans. Cette nappe
Stirage spdoial, munt b ayant ot b ehaque tdte, de guides en
de chareus qui sonduisent I nuppe b ln sortic du 17 cannelé sur une table munie de rouleaux
pour aller de Ih voes In sbunissouse. A cotte machine fe doublage est habituellement de six.

Principes du Peignage. — Supposons un ruban de coton pincé b une extrémité entro les
2 michoiros d'une pinee ; sl on it pénétrer dans la partie libre (18te) du ruban, un peigne
votatif & barettes muni de fines aiguillos et qu'on éloigne ce peigne du point do pingage, il
ontratnera avee luf tous fos filuments of corps étrangers qui ne seront pas mai

jon de la carde pour les cotons

se), forme

ine i

unir (appelée réunia

sur un

o rubans passe ens

e de socs

+ gauche, en for

us par la



dest précisément cette différence de vitesse entre le curseur et broche qui peut opérer

Lenroulement du fil sur la broche,

Lo métier continu & anneaux a denx rangées de broc
portant les bobi

lent de lation h g ire pour éviter i I miche do passer tou-

v une de chaque coté du ratelier

alimentaires, la méche conduite par un guide-fil animé d'un mouvement

indres lamineurs,

dours a méme endroit sous le cylindre), vient passer entee los 3 paires do

Les broches recoivent lou

commande dedeus tambours horizontaux, placés longitu

L wous ln machine, chacun commandant une rangée de broches, ces dernidres com-

BROCHE (‘Gyss)

ille doit fwe legire, tout en étant

La

0 ot lorgane essentiel du métier contin

rigide, ilibrée pour pouvoir atteindre des vitesses de 8,000 & 10.000 tours par minute
sans vibration, absorbor lo moins de force ot de lubrifiant possible, et fire d'un montage et
Hraissage:

Une o continu: comprend 3 pisces principales : I broche proprement dite qui

recoit lo papier ou en bois, le tube intérienr formant collet ot crapaudine, et le réser-

ariol,

voir qui b I plate-bande d

ons de la broche proprement dite var suivant le numéro i filer ; elle est

de plos grande longueur pour

5 gros numéros que pour los numéros fins,

o ot

I est muni dun épaulement qui sert dappui, sur lequel se produit Foscillation

¢ soilpas entrainé dans In rotation de la broche, il porte soit deux

de la brache, Pour qu'il
une partie plate vers lextrémité, soit quelquefois un

goupille. 11 est muni, vers

6 trous de graissage et d'une rainure, of, & la partie inf
Thuile,
o tbe intériour doit pouvoir wenlever fucilement
quelques anndos do marche, son remplacement devient nécosaire.
Lo véservoir qui regoit le tbe est formé quelquefois de deux parties :
Véerou de W o une pa
Quand 1o séwervoir mobile est court, I broche est munie d'un
lacireulation do I'hu
oi estsuflisammont. graissie par Phuile qui se mai

ricure, d'une fonte pour le

il prend de Tusure et, au bout de

une fixe qui regoit

he.

e mobile qui peut otre enlevée pendant I ma

petite spirale quiproduit

t. Si e réservoir mobile atteint la hauteur du collet de la broche, colle-

nt i ce niveau, Plus géndralement, on

remplit lo séservoir fise jusquau collet ; le réservoir mobile o8l supprimé,

Pour retenic In broche pendant la marche et pour permettre de sortic le tube une fois

q

Anneaux. — Les anneaux se construisent simples ou reversibles ; ils sont maintenus dans

mpli, un erochet vient e placer comme Vindique I fig,

e bague fondue qui est ajustée dans Lo chariot et dont Ja position est fixée par une vis (voir
figo). Lanncau doit tre en métal 1y dur et tris homogine, parfaitement rond et poli.
[“1-1, wieplary 20,43

am
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WO AT WA 3,14 < 28 = 345

348 sera In constante torsion.

Le pignon R sera = %° = 38 donts.

Diamétre des cylindres, Pressions Ecartements

suvant indique lex diambtres des cylindres cannelés, lew prossions et los

différents cotons.

Sorte do Cotons e | Aamtrias s o) |

du 1 cannelé 22 25 28/27
» 19 20 22
» 22 23 25/27

L 1% au 2 cannelé 22028 | 28227 [ 20030
i & au 3 cannelé 30 a2 B 37 b 39

miche el pour obtenir de bonnes chainos, Vétirage et on moyenne de
Th8 3
le mbche, V'étirage ost de 10 d 12,

METIER A FILER DIT SELFACTING (4\1 )

ployé que pour les numéras trds fins.

wost plus guire

& travail de cette machine commo nous Iavons déjiu dit est intermittent ; son but est,
une certaine longueur do mche ayant éé éirée ot tordue, d'emmagasiner successivement cetle
Jongueur constante dite aiguillée pour arrivor comme vésultat final & une bobine de forme dé-
terminde.

Un métior i filer o compose dex organes suivants :

Ttibre. — Dans tout métier renvideur, les mouvements fixes sont placés dans un biti,

are ; elle comprend 2 parties, la grande 10titre

i vors Lo milion du métier, biti appelé 18
i arridre, porte les poulies motrices, et la petite (Btidre située en avant. Ces 2 parties
nbunion par 2 traverses lainsant on dexsous Vespace
sur uno plaque de fondation.

ssaire au passage du chariot. La

ar




fils, deux fils d'acier, appelé ette et contre-baguette, et portés par des petits bras en
fonte, montés sur des arbres qui s'étendent sur toute la longueur du chariot, se mettent en
mouvement pour opérer lo dépointage. La bagueue s'abaisse pour guider le il pendant le
déroulement jusqu’au point ou le renvidage doit commencer, la contr baguette s'éléve pour
donner & ce fil la tension convenable et Pempécher de vriller.

4 Période. — Le chariot se met en mouvement et s'approche du porte-cylindres, les
broches tournent de nouveau dans le sens de la torsion en méme temps que la baguette guide
Penroulement du fil sur la broche et que la contre-baguette continue a tendre le fil. Quand

o prés du porte-cylindres, la contr -baguette s'abaisse et la baguette se reléve.

fils s'enroulent sur les broches jusqu'a leur sommet et effectuent

Les broches, lés cylindres et Je chariot recommencent leurs mouvements et la premidre
ode recommence.

Les bobines obtenucs ont une forme cylindro-conique pour éviter qu'elles se déforment

pendant le transport et quielles puissent se dévider facilement et sans s'ébouler au tissage.

Le renvidage s'optre pendant I rentrée du chariot en produisant sur le tube 2 couches
coniques. La 1" de haut en bas en hélices trbs allongées de quelques tours & peine, la 2* de
bas en haut plus rapprochées, en déterminant un croisement par rapport i la couche précé-
dente dans le but d’empéeher la déformation de la bobine ultérieurement comme il est dit
plus haut.

Le noyau de la bobine se compose d'une série de couches coniques dont les 1, de
faible diamdtre, sont presque cylindriques et dont les suivantes présentent une plus grande
accumulation de fil & la base. Le noyau i mesure que le nombre des couches augmente et
que lo renvidage se fait plus haut, prend de plus en plus la forme d'un double cone, dont
Fangle du cbne supérieur augments b mesure qu'augmente le diamétre de la base. Une fois
le noyau achevé, les couches succossives du corps se forment toujours parallélement entre
elles aux mémes diamdires et b Ia méme épaisseur que la demitre couche du noyau.

En général, los bobines utilisées pour la chaine du tissu sont généralement plus grandes
el plus grosses que les bobines do trame, ces dernibres sont limitées par les dimensions de
la navette.

Continus & Lo continus i anncaux se composent d'un ratelier porte-bol
ot dun train de laminage comprenant 3 cylindres cannclés et de eylindres-de pression, le
train de laminage est généralement incliné par rapport au porte-cylindr (25 A 45 degrés
d'inclinaison.

La méche en sortant des cylindres lamineurs passe & travers un guide (dénommé queue
de cochon), ensuite dans un curseur en acier en forme de C pouvant tourne librement sur
le pourtour d'un anneau en acier quil embrasse, anncau fixé dans la plate-bande en fonte
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d'un chariot, animé d'un mouvement alternatif de montée et de descente. Chaque broche tra-

v

6 un anneau et porte un tube en papier, en carton ou en bois sur lequel se renvide le fl

5 la comtiesdeadion ‘

on le fil et le curse force ce dernier

I. Si les vitesses de la broche et du
e renvidage du fil sur la bobine. Le

‘ment sur l'ann;

offre une certaine

apport & la broche. (Vest cette diffé-
lage du fil sur la broche. Il faut un
e trop lourd fait casser le fil par

léger produit des vrilles dans le fil

roches et chariot. Deux tambours

lintermédiaire de ficelles (vite

pration et I'usure des broches a ces

le. Cette huile est changée pério-

ur ratelier n'est pas employé. |

ns certains cas pour obtenir une
ielle de la filature, mais spéciale

tion de la carde pour les cotons
lover totalement toutes les impu-
parfaite. et surtout de les trier,
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assages détirage avant de passer
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de rubans passe ensuite sur un
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lé sur une table munie de rouleaux
ublage est habituellement de six.
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2 i si on fait péné
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% alguilles et quion éloigne ce peigne du point de pingage, il
entrainera avec lui tous les filam
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